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Eiſen. 


Da⸗ Eiſen kann durch die im Großen üblichen Darſtel⸗ 
lungsarten nicht rein erhalten werden. Indeſſen enthalten die 
guten Sorten des Stab: oder Schmiedeiſens fo wenig von frem⸗ 
den Beftandtheilen, daß daran die Eigenfchaften des reinen Ei: 
ſens (bis auf geringe Abweichungen) zu bemerfen find. Das 
Schmiedeiſen befigt befanntlich eine lichtgraue Farbe, einen flare 
fen Glanz, einen Förnigen, hafigen oder fehnigen Bruch, und 
eine Härte, welche jene aller übrigen reinen Metalle übertrifft. 
Es iſt von großer,. abfoluter. Seftigfeit, und geht auch in diefer 
Beziehung allen übrigen reinen Metallen vor. Sowohl falt als 
glühend ift es fehr dehnbar, daher zu gefchmiedeten Arbeiten, zu 
Draht und Blech Auferft tauglich; allein, ohne Beihülfe der 
Hitze bearbeitet, wird es. bald fo hart und fpröde, daß es bricht 


. oder reißt, erlangt auch in diefem Falle feine Dehnbarfeit nur 


durch Glühen wieder. Das fpeszifliche Gewicht ift im Durch» 


ſchnitte — 7.6, wird aber durch die beim Hämmern, Walzen 


oder Drahtziehen eintretende Verdichtung bis zu 7.85 gefteigert. 

Chemifch reines Eifen erhält man, indem man %eilfpäne 
von Schmiedeifen (4 Theile) mit Hammerfchlag (1 Theil) unter 
einer Bedeckung von grünem (bleifreiem) Glaſe in einem heffi- 
ſchen Ziegel bei.dem beftigiten Feuer einer Schmiede-Ejfe ſchmelzt. 
Das Eifen, welches man auf diefe Art gewinnt, -ift weißer und 
weicher ald Schmiedeifen, außerordentlich zäh, von fchuppigem, 
mufhligem, zuweilen Ffryftallinifchen Bruce, und einem ſpezifi— 
fhen Gewichte = 7.8439. Auch durch NReduftion des Eifenoryr 
des mittelft Darüber geleiteten Waflerftoffgafes fann reines Eifen (in 
pulveriger Geftalt) dargeftellt werden, und hierzu ift gar nicht ein 
Mahl nöthig, daß die angewendete Hige bid zum Glühen reiche. 

Das Eifen zeichnet fi durch feine Fähigkeit, vom Magnete 
angezogen zu werden, fo wie felbit Magnetiömus anzunehmen, 
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vor den meiften andern Metallen aud. An vollfommen trodener 
Luft bleibt das blanfe Eifen bei gewöhnlicher Temperatur unver: 
ändert, eben fo in vollfommen Iuftleerem (gefochten, und in bes 
deckten Gefäßen ſtehendem) Wajler; daher man die zur Verzin— 
nung bejtimmten Eifenblehe, um ihre Oberfläche ganz rein zu 
erhalten, am beiten in folhem Waffer aufbewahrt. In alfali: 
{chen Auflöfungen (von Asfali, Agnatron, Apfalf, Ammoniak, 
Fohlenfaurem Natron und felbjt Borar) erhält fich polirtes Eifen 
Monate lang unverändert. Nah Payens Berfuchen fchügt 
eine bis 22° B. gefättigte Apfalilöfung, mit dem Soofachen ihres 
Volums Waller verdünnt, noch vollftändig gegen das Roſten, 
bei 3—4ooomahliger Verdünnung aber nicht mehr. Kalkwaſ—⸗ 
fer mit. dem dreifachen Volum Waller verdünnt, wirft noch ſchü⸗ 
gend, bei vierfachem nicht mehr. Wo aber Feuchtigfeit und at« 
mofphärifche Luft zugleih auf das Eifen einwirfen, wird durch 
den Sauerftoff der Tegtern daſſelbe fchnell oxydirt, und in den bes 
fannten Eifenroft verwandelt, welcher im Wefentlichen waſſer⸗ 
haltendes Eifenoryd iſt. Das often findet folglich eben fo gut 
in feuchter Luft als in Iufthaltigem Waffer Statt. Über die da« 
gegen anzuwendenden Mittel |. m. Bd. J. S. 301. Wegen fei« 
ner lodern Befchaffenheit vermag der Noft nicht, "den Zutritt der 
Luft von den unter ihm liegenden Metalltheilen abzuhalten; die 
Oxydation fchreitet demnach beftändig nach innen fort, und en= 
digt erft, wenn nach längerer Zeit die ganze Eiſenmaſſe in Roft 
verwandelt ift. 

Wenn das Eifen zum Glühen erhigt ift, fo bewirft fchon 
die Luft allein, oder das Waſſer allein, eine Orydation. Daher 
überzieht fich Eifen, welches bei freiem oder nicht. völlig gehinder- 
tem Luftzutritte geglüht wird, mit einer Krufte von Oryd, dem 
fogenannten Zunder, Glühſpan oder Hammerſchlag 
(Eifendammerfchlag), in weldhen dünne Stüde zulegt 
gänzlich verwandelt werden. In der Weißglühhige geht die Oxy— 
dation fehr lebhaft, unter Funkenſprühen, vor fich, fo, daß z. B. 
ein feiner Eifendraht, oder ein Buüfchel zarter Eifendrehfpäne, in 
einer Kerzenflamme förmlich entzündet werden fann. Aber auch 
fchon lange vor dem Glühen nimmt die Oxydation ihren Anfang, 
und ald Zolge derfelben erfcheinen auf der blanfen Oberfläche des 
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Eiſens gewiſſe, nach) dem Erkalten “fichtbau''bleißende. Farben, 
welche, ohne den Glanz zu zerftöven, in beſtimmter Ordnung ein⸗ 
ander verdrängen, und-ihren Grund in dev alknählich-zunehnien: 
den Dicke der zarten oxydirten Schichte haben. Diefes Anlaus 
fen tritt zwar, unter ähnlichen Umftänden, auch bei anderen 
Metallen (Kupfer, Zinn, Blei) ein, ift aber am Eifen (Bußeifen 
und Stahl eben fowohl als Schmiedeiſen) befonders auffallend. 
Bon den. Anlauffarben erſcheint zuerft die ſtrohgelbe, welche 
bei fteigender Hige allmaͤhlich in die goldgelbe, Farmefintothe, 
violette, purpurrothe, dutifelblauie, hellblaue und grüne übergeht. 
Die ſtrohgelbe Farbe erſcheint bei ungefähr H 182° M., die 
dunkel- oder goldgelbe bei 191°, die Farmefinrothe Bei 200°, die 
violette bei” 210°, die dunkelblaue bei 358°. "Mach dem Vers 
fhwinden der grünen Farbe wird das Eifen (bei 360°) völlig 
hellgrau. Wird dann die Erfiäng' fortgefegt, ſo kommen die 
gelbe, rothe, violette, lichtblaue und griine Farbe nach der Reihe, 
aber weniger lebhaft und nur auf! ſehr kurze Zeit, zum zweyten 
Mahle zum Vorſchein, worauf ſich endlich, unmittelbar vor dem 
Glühen, eine Dunfelblaue Farbe'zeigt, welche das Eiſen, wenn 
man ed in dieſem Augenblicke aus der Hitze nimmt, mit einer 
matten Haut uͤberzieht. Der Anfang des am Tage ſichtbaren 
Glühens fällt auf beiläufig 440° R. Stahl und Gußeiſen er— 
halten alle Anlauffarben ſchon bei efivas geringerer Hitze als das 
Schmiedeiſen. Auch härtere Stellen im Eiſen laufen früher an, 
und hierin liegt (abgeſehen von der Schwierigfeit völlig gleich— 
mäßiger Erhigung) der Grund, daß man nicht leicht auf einer 
größern Fläche eine einzige Anlauffarbe ohne eingemengte Flecken 
der vorauögegangenen oder-der zunaͤchſt folgenden Farbe erhält. 

Das reine Eifen (und eben fo das Stabeifen) fchmilzt, erft 
in der. flärfften Weißglühhige (150 bis 170 Grad Wedgwood), 
die man nur mit den beften Vorfehrungen in einen Öfen hervor: 
bringen kann; allein ſchon in der Rothglüphige wird es viel wei: 
cher und dehnbarer, und im Weißglühen (bei einer Hige von bei- 
läufig go Grad Wedgwood) erreicht feine Weichheit einen fol: 
chen Grad, daß getrennte Stäce dur dem bloßen Druck der 
Hammerfhläge ſich vereinigen, gleichfam zufammenfneten, [ch weis 


Gen laſſen. Die Schweißbarfeit, welche, unter-allen Metallen, 
ı # 
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außer dem Eiſen nur noch dem Platin in bemerklichem Grade ei⸗ 
gen iſt, begründet hauptſaͤchlich die ungemein ſchaͤtzbare Benu⸗ 
bung des —* zu geſchmiedeten Gegenſtaͤnden. 


Verbindungen des Eiſens. 


1. — des Eiſens. Das Eiſen bildet in Vereini— 
gung. ‚mit dem Sauerftoffe ein Oxydul und ein Oxyd. Beide wer: 
den durch Kohle fchon in der Rothglühhitze zu Metall reduzirt; 
aber es ift Dabei nicht zu vermeiden, daß das bergeftellte Eifen 
gleichzeitig Kohlenftoff aufnimmt. Waſſerſtoffgas, welches man 
über die Eifenoryde leitet- Veh deren Reduktion ſchon unter 
der Slühhige. 

Das Eif esse enthält ä in 100 Xheilen 22.77 Sauer: 
ftoff und 77.23, Eifen, Es wird in Verbindung mit Wailer (als 
weißes EifenorydulsHpdrat mit 20,39 Prozent Waſſerge⸗ 
halt) niedergefchlagen , wenn man ein aufgelöftes Eifenorydul- 
falz (4. B. grünen Eifenvitriol) mit eimem äßenden Alfali unter 
vollftändigem Ausfchluffe der atmofphärifchen Luft vermifcht. Der 
Niederfchlag wird beim Kochen mit der darüber ftehenden Flüſſig— 
feit ſchwarz, durch Verluſt des Waſſers, Täßt ſich aber nicht trock⸗ 
nen, ohne durch Aufnahme von Sauerftoff aus der Luft fchnell 
höher orydirt zu werden. 

Wird Eifen in Berührung mit der Luft oft und lange ges 
glüht, vder falpeterfaures (auch fchwefelfaures) Eifenoryd einer 
anhaltenden Glühhige audgefept, oder ein Gemenge von Eifen- 
feilfpänen und Salpeter in einen glühenden Ziegel -geworfen, 
dann durch Wafler alles Auflösliche entfernt; fo bildet ſich Ei- 
fenoryd, welches von braunrotber Barbe (in verfchiedenen 
Schattirungen) ift, vom Magnete nicht gezogen. wird, und in 
100 Theilen 69.34 Eifen und 30.66 Sauerſtoff enthält. Es 
fommt im Mineralreiche vor. Eifenoryd« Hydrat (aus 
85.29 Oryd und 14.71 Waſſer beftehend) erſcheint ald ein gelb- 
brauner Niederfchlag, wenn Eifenorydfalze mit einem aͤtzenden, 
oder felbft mit einem fohlenfauren Alkali verfegt werden. Es bil« 
det fich auch bei der gleichzeitigen Einwirfung von Luft und 
FBeuchtigfeit auf das Eifen, und führt in dieſem Falle (wo es oft 
mit Fohlenfaurem Eifenorydul gemengt ifi) den Nahmen Roft, 
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Eifenroft. Es findet: ſich endlich in-der Natur. als Eifeneyz. 
Durch Glühen verliert das Eifenoryd » Hydrat fein Waſſer, und 
wird zu Eifenoryd. Das leptere iſt für fich fehr ftrengflüflig 
(faft fo fehr als das Eifen),: läßt fich aber mit dem Glaſe zufam- 
menſchmelzen, und ertheilt demſelben, in gehöriger Menge bei: 
gemifdjt,. eine. gelbe oder gelbrothe Farbe. Esifindet aus dieſem 
Grunde in: der Emailmahlerei Anwendung: Außerdem dient es 
als Farbe zum: Anftreichen,; und ald Polirmittel für Metalle und 
Glas, unter den Nahmen Engelroth, Braunroth, Kol: 
fothar.ıc. Für dieſe Zwecke wird es gi — — 
dargeſtellt ( ſ. den Artifel: Engelrotb). 

Eiſenoxydul und Eiſenoxyd können fi id mit immber ver: 
einigen ,. und eine Verbindung ( Eifenorydorydul) darftel 
Ien, welche hinſichtlich ihres Sauerſtoff⸗Gehaltes zwiſchen beiden 
ſteht. Das Eiſen zeigt eine beſondere Neigung zur Bildung ei: 
ned ſolchen mittlern Oxrydationsgrades. Schon die Natur lie— 
fert im Mineralreiche Eiſenoxydoxydul (das ſogenannte Mag: 
neteifen), weldes aus 3ı Oxydul und 69 Oryd befteht, oder 
71.768 Eıfen gegen aB.23: Saueritoff enthält: . Bon der nähmli: 
hen Zufammenfegung: ift Das grauſchwarze Eiſenoxyd, welches 
entjteht ,. wenn: Waſſer duch glühendes Eiſen zerlegt wird. Der 
Glühſpan, Hammerfhlag, Eifenfinter:öder Schmie— 
definter, welcher geglühtes Eifen überzieht, und beim Häm— 
mern deſſelben fich 'größtentheils in Geſtalt von Schuppen ab⸗ 
Iöfet, iſt gleichfalls Eifenorgdorydul, aber nady einem andern 
Verhäftniffe ald das Magneteifen- gemifcht. . Er enthaͤlt nämlich 
(wenn man von der. äußerften, fletd etwas höher orydirten 
Schichte abfieht) 27 Eifenoryd auf 73 Orpdul, oder 24:9 Sauerſtoff 
auf 75.1: Eifen. Man erhält auch Eifenorydorydul, wenn man 
Eifenoryd (eben fo Eifenorydhydrat) für fich allein einer heftigen 
Hige ausſetzt, oder. daſſelbe mit Eifenfeilfpänen,, mit Bett oder 
mit Koblenpulver vermengt und. 'gelinde glüht. Das Eiſenoxyd⸗ 
orpdul im Allgemeinen witd.vom Magnete gezogen, und’ ijt. oft 
felbft (wie das natürlich-vorfommende) -magnetifh. Es ſchmilzt 
(bedeutendi leichter als Eiſen) zu einer ſchlackenartigen poröfen 
Maffe, und vereinigt ſich mit dem Glaſe, welchem es eine grüne, 
im Übermaße zugeſetzt eine :faft ſchwarze Farbe ertheilt. Es bil- 
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det in Verbindung mit Saͤuren eigenthümliche Salze, aus wel⸗ 
chen durch Feine, Alfalien ein fehmußiggrünes Eifenorydoryr 
dul-Hydratsigefällt wird, das in. Se mit der * ſich 
ſchnell in Eiſenoryd Hydrat verwandelt. 

—1II. Eiſen mit Kohlenſtoff— Das Eifen gehört zu den 
wenigen Dietallen welche ſich mit Kohlenſtoff verbinden können, 
und es hat zu demſelben eine fo gtoße Verwandtſchaft/ daß man es 
bei; ſeiner Gewinnung im Großen, wo es ſtets mit Kohle in Be— 
ruͤhrung kommt, mie kohlenſtofffrei erhaͤlt, und die drei Modifika⸗ 
tionen, unter welchen das Eiſen zur. techniſchen Verarbeitung ges 
Tangt (Roheifen, Stahl, Schmiedeifen) fänmtlich Verbindungen 
des reinen. Eifend ‚mit Koblenjtoff find. Der legtere ijt indejlen 
nur im Roheiſen und. im Stahl ein. wefentlicher. Beftandtheil, im 
Schmiedeiſen dagegen eine gufällige Beimifhung.. 

A. Inder Geſtalt, in welcher das Eifen unmittelbar durch 
dad Schmelzen:feiner Erze erhalten wird, ſtellt es das Rohe i⸗ 
fen. oder Gußeiſen dar, welches, nach feiner verſchiedenen 
Beſchaffenheit, 3 his 5.3 Prozent Kohlenſtoff, überdieß noch zur 
fällige geringe. Beimiſchungen don: Silieium-(Kiefel) ; Alumium, . 
Magnium, Kalzium, Zitan, Mangan, Kupfer, Chrom, Schwes 
fel und Phosphor enthält, Das: Roheiſen ift: im Allgemeinen 
bärterund leichter fehmelzbar. als. das Schmiedeiſen (ſein Schmelz« 
punft kann auf: beilüufig’ 100 bis 120 Grad Wedgwood geſchaͤtzt 
werden); es beſitzt eine dunkelgraue, hellgraue oder grauweiße 
Farbe, und körniges oder blaͤttrigſtrahliges Gefüge; es iſt nicht 
oder nur ſehr wenig dehnbar, hat ein ſpezifiſches Gewicht von 
7.0 bis 7.5, und wird im Rothglühen ſo weich, daß es fih (und 
zwar mit einer Holzfäge) zerfägen: läßt. Dad Roheiſen beſitzt 
übrigens nach gewiſſen Umſtaͤnden, welche bei feiner. Erzeugung 
abſichtlich oder: zufaͤllig gewaltet haben, ſehr abweichende Eigen⸗ 
ſchaften. Man unterſcheidet zwei Hauptarten deſſelben: weis 
Bes und graues, deren audzeichnende Eigenſchaften bald mehr 
bald. weniger ſcharf hervortreten, fo, daß ein Übergang bon der 
einen Art in die andere Statkfindeter- Das. weiße Roheiſen 
bat eine helle, oft fait filberweiße Farbe, ſtarken Glang, und ei= 
nen. ftrahligen, Bruch mit ſpiegelnden Flächen, Daher der Mahme 
Spiegeleißen, Spiſezgelflhofſen,efür,das Eiſen, welches 
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dieſe Eigenſchaft im höchſten Grade beſitzt. Ein feinftrahliges 
Gefüge und eine’ bläulihe oder blaͤulichgraue Farbe karakteriſirt 
das blumige Roheiſen. Das Mittel zwifchen Spiegeleifen 
und blumigem Eifen hält dad fogenannte weißgare Eifen. 
Grell Heißt das weiße Eifen, wenn feine Farbe fchon ind Graue 
fällt, und die Bruchflächen Fein deutliches Gefüge, fondern Pos 
ren und Fleine Höhlungen, gleichſam wie Löcheriger Kaͤſe, zeigen. 
Bläulihweiß, mit feinzadigem, fehr poröfem Bruche das ludige 
Roheifen, welches fid dem Stahle in feinen Eigenfhaften nä— 
bert. Eben fo mannigfaltige Verfchiedenheiten zeigt dad graue 
Robeifen. Seine Farbe geht vom Graufchwarzen (fihwar: 
jed, übergared, Roheifen)-bis ind Hellgraue, dad Gefüge 
vom Grobförnigen bis zum Feinfchuppigen und faſt Dichten. Se 
dunfler die Farbe, defto gröber ift in der Negel das Korn, und 
defto ftärfer der Glanz. Graues und weißes Roheifen fommen oft 
in Einem Stüde mit einander gemengt vor, was man im Anfehen 
des Bruches deutlich bemerft. Diefer erfcheint nämlich Heller und 
dunkler geftreift (ftreifiges Roheifen), oder Heingefledt (hal: 
birte8 Roheiſen), je nachdem die zwei Eifenarten Tagenweife 
getrennt, oder in zerfirenten Theilen durch einander gemengt find. 
_ Das graue Roheifen ift oft in geringem Grade dehnbar 
(nimmt daher. vom Hammer Eindrüde an), immer aber viel we— 
niger fpröde, viel weicher und leichter zu bearbeiten,. ald das 
weiße; und je dumfler die Farbe, defto geringer ift die Härte. 
Das weiße Roheifen zerfpringt ſchon bei Teichten Stößen oder 
Schlägen, und widerfteht der Beile und dem Meißel; ja das 
Spiegeleifen kommt an Härte dem gehärteten Stahle wenigiteus 
gleich. Man bezeichnet wegen diefer farafteriftifchen Verfchie- 
denheit auch das weiße Noheifen mit dem Nahmen Hartflof: 
fen. (Weichfloffen wird das Tudige Roheifen genannt.) 
Das weiße NRoheifen ift im Allgemeinen leichter ſchmelzbar, aber 
dieflüffiger, ald das graue oder halbirte; letztere beiden find deß— 
bald zum Gießen vorzugsweife geeignet. Das graue ſchwindet 
weniger nach. ‚dem: Gujfe: (d. 5. zieht. fich in geringerem Grade 
zufammen), und: füllt.alfo die Formen vollfommener ald das 
weiße. Im: Mittel fann man annehmen, daf die Lineae»: Dimen- 
fionen eines erkalteten Gußeiſenſtücks um */,6 Heiner. find, als 
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jene der Gußform waren. Hierauf ift bei der Anfertigung von 
Buf-Modellen Bedacht zu nehmen. . Das graue Koheifen ift eis 
niger Maßen fchweißbar, Doch Tiegt feine Schweißhige: dem 
Schmelzpunfte zu nahe, ald daß von diefer Eigenfchaft gewöhns 
lich Gebrauch gemacht werden könnte. Wird graued Roheiſen 
nach dem Schmelzen plöglich abgekühlt (indem man e8 in Waf- 
fer, in feuchten Sand, oder in eiferne, die Wärme: gut leitende 
Formen gießt), fo zeigt ed (enfiveder durch die ganze Maſſe oder 
wenigftend bis auf eine gewiffe Tiefe von der Oberfläche hinein) 
die Farbe, den Bruch und die Härte ded weißen Eifens, ohne 
eine Veränderung feiner chemifchen Zufammenfegung. erlitten zu 
haben. Dieſe Erfcheinung, welche zur Darftellung. harter Gußs 
waaren benugt wird, ift derjenigen zu vergleichen, weldye der 
Stahl beim Härten darbiethet. Durch neues. Schmelzen und dars 
auf folgendes Tangfames Abfühlen wird das Eifen wieder grau. 
Auch Täßt ſich Roheifen, welches urfprünglich weiß war, in graues 
umwandeln, wenn es bei einer fehr hohen Hitze (die den Schmelz« 
punft weit überfteigt) gefchmolzen, und hierauf einer fehr lang⸗ 
famen Abfühlung überlaffen wird, 

Die Abweichungen der verfchiedenen Roheifenarten find we⸗ 
fentlich in dem ungleichen Gehalte an Kohlenftoff, und in der Art 
der Verbindung deffelben mit dem Eifen gegründet. ‚Die größte 
Menge Kohlenftoff enthält das Spiegeleifen, und überhaupt ift 
meiftentheild_ dad weiße Roheifen, welches ſchon urfprünglid) 
weiß war, reicher an Kohlenftoff als das graue. Der wefentliche 
Unterfchied zwifchen beiden Arten befteht indeſſen darin, daß im 
weißen Eifen aller Kohlenftoff durchaus in ‚gleichförmiger chemi⸗ 
fher Verbindung mit dem Eifen ift, während im grauen der grö- 
Bere Theil nur (entweder rein, oder mit wenig Eifen zu Kohlen- 
eifen verbunden) eingemengt fich befindet. Beim Schmelzen des 
grauen Roheifens löſet fich der bloß beigemengte Kohlenſtoff 
gleihmäßig auf, worauf er fich beim Tangfamen Erftarren wieder 
abſcheidet. Gefchieht aber die Abkühlung plötzlich, fo. fehlt es 
zur Abfcheidung an Zeit, und es bleibt aller vorhandene Kohlen: 
ftoff in chemifcher Verbindung, das Eifen wird: alfo weiß, wie 
oben angeführt wurde. Hieraus folgt von ſelbſt, daß jenes. weiße 
Eiſen, welches durch Abkühlung aus grauem eutſtanden ifh, die 
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nämliche Menge Kohlenſtoff, wie letzteres, enthält; und es gibt 
folglidy für jedes graue Roheiſen ein weißes von ganz gleichem 
Kohlenftoffgehalte. 

B. Der Stahl fteht Hinfichtlich feiner Schmel;barfeit zwi⸗ 
fhen Roheifen und Stabeifen (fein Schmelzpunft- fällt auf 150 
bi8 ı60 Grad Wedgwood); er ift fhmiedbar wie Stabeifen, und 
laͤßt fich meiftentheild auch fchweißen; er-ift im natürlichen Zus 
fiande (nad dem Glühen langſam erfaltet) faft fo weich als 
Schmiedeifen, nimmt aber, wenn er'geglüht, und plöglich (wie 
duch Eintauchen in Waller) abgekühlt wird, eine fehr große 
Härte und Sprödigfeit an, und wird dann durch neues Erhigen 
fiufenweife wieder weicher , durch Glühen und langſames Abfüh- 
len ganz weich, befigt auch bei einem gewiſſen mittlern Grade 
der Härte eine fehr große Elaftizität.. Sein Gefüge ift Förnig, 
und wird. durch das Härten feiner; fein fpezififches Gewicht — 
7.4 bis 7.9. Die abfolute Feftigfeit des ungehärteten Stahls ift 
bedeutend größer als die des Schmiedeifend. Der Stahl ift 
Koplenftoff-Eifen mit einem geringerem Kohlenftoff » Gehalte als 
das Roheifen. Überdieß Fönnen fid) darin noch Fleine Antheile 
von allen jenen fremden Stoffen befinden, welche oben (S. 6.) 
als Mebenbeftandtheile des Gußeifens nahmhaft gemacht worden 
find. Die Menge des Kohlenftoffs beträgt zwifchen 0.7 und 
3 Prozent. 

C. Das Stabeifen oder Schmiedeifen (weiche 
Eifen) endlich, deſſen Eigenfchaften allgemein im Eingange 
dieſes Artikels angegeben find, ift am aͤrmſten an Kohlenſtoff, 
von welchem es nur 0.2 bis o.6 Prozent enthält (defto mehr ‚je 
härter ed ift). Außerdem befindet ſich darin meift ein’ wenig ©i- 
licium, und zuweilen Phosphor, Schwefel, Kalzium, Kupfer, 
Mangan, Chrom u. f. fe Schon ein dußerft geringer Schwe— 
felgehalt (0.01 bis 0.03 Prozent) ertheilt dem Schmiedeifen die 
Eigenfchaft ; in der Rothglühhige-unter dem Hammer zu berften, 
während ed fich doch in der Schweißhige gut ſchmiedet (rot h⸗ 
brühiges Eifen). Phosphor in etwas größerer Menge (zu 
wenigftens ?/, Prozent) macht das Eiſen Faltbrüdig, d. 5. 
in der. Kälte fpröde und leicht zerbrechlich, ohne feine Schmied: 
barfeit in glühendem: Zuftande zu vermindern, Eiſen, welches 
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bei allen Temperaturen mürb und von geringer Feſtigkeit ift, heißt 
faulbrücig oder baderig, und verdankt diefen Fehler ger 
woöͤhnlich einer Fleinen Beimiſchung von Silicium oder Kalzium, 
wenn die Urfache nicht eine rein mechanifche ift, und in einge: 
mengter Schlade liegt. 

Das. befte, zähefte Schmiedeifen zeigt, wenn es abgebro: 
hen wird, ein hadiges oder zadiges Gefüge, d. h. die Bruchfläs 
den erfcheinen mit fpigigen Hervorragungen bedeckt. Durch - 
fortgefeßte Streckung aber. (mittelft Hammer, Walzen oder 
Drabtzieheifen) geht die Tertur in eine fehnige (aderige) über, 
wobei auf dem Bruche die abgerifjenen Faͤden oder Sehnen ſicht⸗ 
bar werden. Diefe Veränderung, mit welcher eine fehr bedeu⸗ 
tende Vergrößerung der abfoluten Seftigfeit vergefeufchaftet ift, 
erleidet weicheres Eifen früher als bärteres, manches ſchlechte 
Eifen aber gar nie. Eifen, deifen Bruchflähe aus vielfantigen, 
gröberen oder feineren Körnern von deutlich erfennbarer. Seftalt, 
oder gar aus Schuppen zufammengefeßt fcheint, ift jederzeit brüs 
chig, und daher fchlecht. In unvollfommen bearbeiteten Eifen 
finden fich oft. mehrere Arten des Bruches mit einander gemengt, 
3. ©. Förniger und fehniger. Stellen im Eifen, wo durch man= 
gelhafte Schweifung der Zufammenhang der Theile unterbrochen 
(durd) zwiſchenliegende Schlackentheile aufgehoben) ift, heißen 
unganz, und vermindern natürlich die Seftigfeit fehr. Loſen 
fi, in Folge unganzer Stellen, Theile von der Maffe des Ei: 
fens ab, fo nennt man diefe Schiefer. Kleine Ungänzen, 
welche nur beim Poliren, als graue Flecken oder Streifen, zum 
Vorfcheine kommen, werden Af chenlöcher (Afchen genannt. 

Farbe und Glanz des Schmiedeifens ftehen in merkwürdi⸗ 
ger Deziehung: zu einander. Gutes Eifen nämlich ift entweder 
von fehr heller Farbe und fchwachem Glanze, oder befigt bei ſtar⸗ 
kem Glanze eine mehr graue Farbe. Wo dunffere Farbe mit 
ſchwachem Ganze, oder an. einem weißen Eifen ein fehr. ftarfer 
Metallglanz vorfommt, läßt fi) auf mürbe oder fpröde Vefchaf: 
fenheit fchließen: Die Härte des Schmiedeifens zeigt auffallende 
Derfchiedenpeiten, welche mit den Abftufungen der Feftigfeit und 
Dehnbarkeit in ‚mannigfaltiger Vereinigung vorfommen. Je 
haͤrter und zugleich feſter das Eiſen iſt, deſto fehäpbarer iſt es zu 
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allen Verwendungen, wiewohl weiches. und zugleich zaͤhes Eifen 
zu manchen Zweden (Blehfabrifation und Drahtzieherei), nicht 
minder ‚gut brauchbar ift. Eifen aber, welches bei geringer Härte 
auch nicht einmahl Zähigfeit befigt, fondern mürbe ift, gehört 
zu.den fchlechten Sorten. 

:Schnelle Abkühlung nach dem Glühen (z. B. Ablöfchen in 
Waller) vermehrt die Härte deö Schmiedeiſens meift garnicht, 
und nie in bedeutendem Grade. Dagegen wird hartes. Eifen 
durch Erhigen bis zum Rothglühen, und nachheriges langſames 
Abkühlen, etwas weicher. Lange anhaltendes und oft wiederhohls 
tes Slühen bei Luftzutritt (wo der Kohleuftoff geößtentheils ‚oder 
ganz verbrennt) macht alles Schmiedeifen (doch das weiche Teich 
ter ald das harte) in gewiffem Grade mürbe und minder zäh 
(überwärmtes, verbranntes Eifen); dieſe nachtheilige 
Veränderung hat. nicht in der Entfernung des Kohlenftoffs ihren 
Grund, denn die frühere gute Beſchaffenheit Fehrt zurück, wenn 
nachher das Eifen unter vollfommenem Ausfchluß der Luft (5. BD. 
unter einer völlig gefchmolzenen Schladendede) zum. Weißglü- 
hen gebracht wird. | 

Obwohl die Unterfcheidung von Schmiedeifen, Stahl und Guß⸗ 
eifen von höchfter Wichtigfeit für die technifche Praris it, jo ſtützt 
fie ſich doch keineswegs auf Merfmahle, welche mit wiffenfchaftficher 
Strenge eineXrennung des Fohlenftoffhaltigen Eifens in die genann- 
ten drei Gattungen erlauben. Von dem reinften, faſt kohlenſtofffreien 
Schmiedeifen bis zum Fohlenftoffreichften Gußeifen, findet man eine 
große. Reihe von Verbindungen mit fteigendem Kohlenftoffgehalte 
und, dem entfprechend, mit aUmählich fich ändernden Eigenfhaften. 
Unter diefen Verbindungen gibt e& a) einige von der Art, daß fie 
im.gewöhnlichen Zuftaude weich und dehnbar find, und auch nad) 
dem Glühen und fchnellen Erfalten ‚Feine, bedeutende Verminde⸗ 
tung diefer Eigenſchaften zeigen: dieſe alle rechnet man, zum 
Schmiedeifen. h) Andere, mit größerem Kohlenftoffgehalten 
befigen im ‚gewöhnlichen Zuftande noch, Weichheit und Dehnbar⸗ 
feit genug, um fich feifen und ſchmieden zu laſſen, ‚werden aber 
durch. raſches Abkühlen. fehr hart und ſpröde; man ‚begreift fie 
unter dem Nahmen Stahl. ce) Endlich noch andere, Verbin 
dungen des Eifend mit Kohlenſtoff, welche die größte Menge ded 
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letztern enthalten, ſind unter keinerlei Umſtaͤnden in bedeutendem 
Grade dehnbar, werden aber durch ſchnelle Abkühlung gleichfalls 
fpröder und um vieles härter: die verfchiedenen Arten des Guß— 
eifens. Daß die Grenze zwifchen Schmiedeifen und Stahl; fo 
wie zwifchen Stahl und Gußeiſen durch Mittelglieder. (bei⸗wel⸗ 
chen es Teicht zweifelhaft iſt, zu welcher diefer Gattungen des 
Kohlenftoff-Eifens fie zu rechnen ſeyen) verwifcht wird, kann nicht 
befremden.. Eben fo natürlich ift, daß Roheiſen, Stahl und 
Schmiedeiſen (da fle, chemiſch betrachtet, fich wefentlich nur durch 
ihren ungleihen‘Kohlenftoffgehalt unterſcheiden) Leicht im einanz 
der verwandelt werden-fönnen. So wird Schmiedeifen zu Stahl 
durch Zuſatz von Kohlenftoff, wenn man daffelbe zwifchen Pulver 
von Kohle oder Fohlehaltigen Subftanzen (z. B:- fehwarzgebranm: 
ten Knochen, Ochfenflauen, Lederfchnigel, feinen Dreh: oder Feil⸗ 
fpanen von grauem Roheifen ıc.) eine angemeffene Zeit glüht 
(Einfegen, Zementiren). Dauert diefe Behandlung zu 
lange, wird alfo das Eifen mit Kohlenftoff überladen, fo geht der 
anfangs gebildete Stahl in Roheiſen über. Auch anhaltende 
Einwirfung von Kohlenwaflerftoffgas in der Gkühhige verwandelt 
das Schmiedeiſen in Stahl. Aus Roheiſen entfteht Schmied» 
eifen dur) anhaltendes Schmelzen unter einem darauf wirfenden 
Luftſtrome, und in Berührung mit Eifenoryden (Brifh: Pros 
zeß). Iſt die Hierbei Statt findende Verbrennung des Kohlen: 
ſtoffs unvollſtaͤndig, ſo verhält man Stahl (Staplfrifhen): 
Schon wenn (graues oder weißes) Roheifen längere Zeit im 
Schmelzen erhalten wird, bei freiem oder unvollfommen gehemme 
tem Quftzutritt, nimmt es einen gewiſſen Grad von Geſchnieidig⸗ 
feit an, und nähert fich dem Stahle. Weißes Roheiſen in Ws 
rührung mit der Luft geglüht, wird, durch Einwirkung des auf 
der Oberfläche entſtehenden Glühſpans, welcher einen Theil des 
Kohlenftoffs orydirt, grau, weich, erhält ein Förniges Gefüge; 
und zeigt fich überhaupt dem Stahle ähnlid (Braten des Roh— 
eifend). Ja das weiße Roheiſen erhält fogar ſchon Geſchmeidig⸗ 
feit, wenn es bei Ausfchluß der Luft Tängere Zeit geglüht wird, 
wozu man es z B. in Pulver von Holzkohle, feuerfeftent Thon, 
Rotheiſenſtein, gebranntem Kalk oder Knochenaſche, in Sand, 
geflebter Holzaſche u. ſ. w. eingraben kann. Aüf dieſer Erfah: 
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rung beruht das Adouciren (Anlaffen oder Zempern) 
gegoflener Eifenwaaren.. Das graue Roheiſen wird durch gleiche 
Behandlung nicht verändert, durch Glühen unter Luftzutritt aber 
porös und mürbe. Stahl nimmt die Eigenfchaften des Schmied: 
eifens an durch. fortgefepted Glühen unter Luftzutritt, wobei der 
Kohlenftoff verbrennt ;..-oder durch Glühen zwifchen Zeilfpänen 
von Schmiedeifen, welche den-Kohlenftoff aufnehmen ( Unten 
len des Stable). 

Man unterfcheidet Roheiſen, Stahl und Schmievelſen von 
einander, wenn man auf die polirte Oberfläche des. zu, prüfen- 
den Stücks (falld dieſes naͤmlich nicht auf andere Weife geprüft 
werden darf) einen Zropfen Scheidewaſſer fallen läßt. Dex Zle- 
den, welcher hierdurch entfteht, it nach Maßgabe der vorhande⸗ 
nen Koblenftoffmenge verfchieden von Farbe, nämlich auf Schmied« 
eifen hellgrau, auf Stahl dunfelgrau, auf Roheifen fait fchwarz. 
Wo Stahl und Schmiedeifen, oder Eifenforten von. ungleihem 
Kohlengehalte, in einem. innigen Gemenge fid befinden, wird 
bei dem Beftreichen mit Säure jeder der Gemengtheile ‚durch ei« 
genthümliche Farbe kenntlich gemacht. Darauf beruht die Ent- 
ſtehung der Zeichnungen auf dem Damafzener: Stable. 
Selbſt in gewöhnlichem Schmiedeifen oder fchlechteren Stahlgat- 
tungen ift der Kohlenitoffgehalt fehr oft ungleichförmig vertheilt, 
fo, daß beim Ägen Sleden, Streifen oder feine Linien von dunfs 
lerer und hellerer Schattirung zum Vorfchein fommen. Die fohe 
Ienftoffreicheren, haͤrteren Stellen zeichnen fich dabei durch dunf« 
Iere Farbe aus. Man prüft fo die Gleichförmigkeit des Eifend, 
und erfennet, wo etwa an. Eifenarbeiten fehlerhafte Stellen durd) 
eingefegte Stückchen. ausgebeifert find. 

Verbindungen aus Eifen und Kohlenftoff, welche von dem 
legtern mehr: ald das Gußeifen erithalten, fönnen auf verſchie— 
dene Weife dargeftellt werden; fo durch Glühen des Berliner- 
blaues (Bd. IL. ©. 26.) in einem verfchloffenen Gefäße, wobei 
das zurücbleibende Kohleneifen in 100 Theilen aus 74.74 Eifen 
und 25.26 KRohlenftoff zufammengefegt iſt; und durch gleiche Be— 
handlung des weißen Cyaneiſens (Bd. II. ©. 25.), welches ein 
Schwarzes Pulver, aus 68.93 Eifen und 31.07 Kohlenftoff befte: 
hend, hinterläßt. Den Graphit (dad Reißblei) hat man 
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früher“für eine beftimmte Verbindung des Eiſens mit Kohle an- 
gefehen, indem dieſes Foſſil, abgefehen von feinen fremdartigen 
Verunreinigungen, gewöhnlich 4 bis 7 Eifen auf 93 bis 96 Pror 
zent Kohlenftoff enthält. Seit man indeifen bemerft hat, daß 
der Eifengehalt oft in den verfchiedenen Theilen eines und deffel: 
ben Stüded Graphit verfchieden ift, ja zuweilen das Eifen ganz 
fehlt, iſt es offenbar geworden, daß diefes Metall nur eine jur 
fällige und unwefentlihe Beimifchung, keineswegs aber einen 
nothwendigen Beitandtheil des Reißbleios ausmacht. Kohlen« 
ftoffpaltiges, in feinen Eigenfchaften dem Graphit gleichendes’Eir 
fen bildet fi) beim Schmelzen des Roheiſens mit überfchüffiger 
Kohle, und fcheidet fi) beim langſamen Erfalten des unter fol 
chen Umfländen entitehenden ſchwarzen Noheifens auf der Obere 
flähe und im Innern deffelben fihtbar ab (Hochofen : Gra«- 
phit). Die dunfelgraue, großblätterige, fchmelzbare und fehr 
fpröde Maſſe von Kohleneifen, welche man erhält, wenn Stüd- 
hen von -Schmiedeifen oder Stahl mehrmahls mit Zufag von 
Kohlenpulver gefhmolzen werden, ift ebenfalls hierher zu rechnen. 

IM. Eifen mit Cyan. Von den Verbindungen, welche 
bier zu erwähnen ſeyn würden, ift dad Nöthige im Artikel: Bere 
linerblau (Bd. IL S. 24—28) gefagt. 

- IV. Phosphor-Eife n. ©lühendes Eifen, auf welches 
man Phosphor wirft, verbindet fich Teicht mit demfelben. Das 
Phosphor:Eifen, welches hierbei ſich bildet, euthaͤlt 77.57 Eifen 
gegen 22.43 Phosphor, und kann auch dargeflellt werden, indem 
man Phosphordampf über glühende Eifenfeilfpäne ftreichen läßt, 
deögleihen wenn man Eifenfeilfpäne mit gleich viel verglaster 
Phosphorfäure und etwas Kohlenpulver, oder phosphorfaures 
Eifenorydul mit dem vierten Theile Kohle glüht. Es ift ftahl- 
gran, fpröde,. bedeutend Teichter fehmelzbar als. reines Eifen. 
Eine Beimifchung diefes Phosphor » Eifens ift e8 gewöhnlich, 
welche dem Faltbrühigen Schmiedeifen feine fhlechte Eigen- 
fchaft ertheilt. Eine Verbindung des Eifens mit mehr Phosphor 
(53.5 Eifen, 46.5 Phosphor enthaltend) entfteht, wenn Schwe= 
felfies in der Glühhitze durch Phosphorwailerftoff zerfegt wird. 

V. Shwefel:Eifen. Das Eifen fann mit dem Schwe— 
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fel in mehreren Rerhältniffen verbunden werden, worüber die 
Zahlenangaben im I. Bande (S. 145) zufammengeftellt find. 

A. Das Doppelt: Schwefeleifen (auf 100 Theile 
Eifen 118.6 Schwefel enthaltend) wird häufig in der Natur ges 
funden, unter den Nahmen Schwefelfics und Waſſerkies. Der 
Schwefelfies (Eifenfies), von gelber (meflinggelber bis 
röthlichgelber) Farbe, metalliihenm Glanze, in Würfeln oder den 
vom Würfel abftammenden Formen froftallifirt, kommt auf die 
verfhiedenfte Weife (zuweilen arfenif-, kupfer⸗, filbers, goldhal« 
tig) vor. Man findet ihn theils in felbitftändigen Lagerır, theild 
in anderen Foſſilien eingewachfen oder beigemengt, bald in Kry« 
fallen, in Fugeligen oder nierenförmigen Mailen, bald in größes' 
ren oder Fleineren derben Theilen; fo im Kalfftein, Lehm, Thon, 
Zhonfchiefer, Sandflein, Granit und Gneid, Glinmerfchiefer, 
Grünftein ze. Auf Gaͤngen erfcheint er häufig, und mit allerlei 
Een, als: Eifenerzen, Kupferfies, Bleiglanz u. f. fe Der 
Waſſerkies (Vitriolkies), zu welchem der Strahlkies, 
Spärfied, Kammkies, Zellfies und Leberfied gehö- 
ren, ijt blaßgraugelb, wie der Schwefelfied metallifch glänzend, 
aber in anderen Formen (welchen ein rhombifhes Prisma zu 
‚ Grunde Tiegt) Fryftallifirt. Die Keyftalle find mannigfaltig grup« 
pirt, zuweilen haar» oder nadelförmig, häufig in trauben-, ku— 
gel: oder nierenförmigen, Fnolligen, röhren- und zapfenförmigen 
Mailen zufammengehäuft. Er findet ſich hauptſächlich einge: 
mengt in Kalfitein, Kreide, Thon und Ihonfchiefer, Alaunfchie 
fer, Kohlenfchiefer, Steinfohlen, Erd» und Braunfohlen, Torf. 
Er enthält innig beigemengtes Einfach: Schwefeleifen, und ver- 
wittert dem zu Folge an der feuchten Quft mehr oder weniger 
ſchnell, indem ſich aus dem Einfach:Schwefeleifen vermittelft des 
Sauerſtoffs der Atmofphäre fchwefelfaures Eifenorydul bildet, 
und dad Doppelt» Schwefeleifen unverändert zurüdbleibt, deſſen 
Kryſtalle hierdurd) aus einander fallen. 

Künftlic kann Doppelt:Schwefeleifen erhalten werden, wenn 
man Eifenoryd bei einer nicht ganz and Glühen reihenden Hitze 
durch Schwefelwafferftoffgas zerlegt, oder wenn man das durch 
Zufammenfchmelzen von Schwefel und Eifen bereitete Schwefel: 
eifen (von welchen fogleich die Rede feyn wird) mit der Hälfte 
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feined Gewichted Schwefel gut vermengt, und durch Deftillation, 
bei welcher Die Hige nicht bis zum Glühen gehen darf, den über: 
flüffigen Schwefel entfernt. Auf diefe Tegtere Weife dargeftellt 
it das Doppelt: Schwefeleifen ein metallifch ausfehendes Pulver 
von dunkler, ind Gelbliche ziehender Farbe. 

Dad Doppelt: Schwefeleifen im Allgemeinen (das natürliche 
wie das Finftliche) wird von den Säuren (Salpeterfäure und 
Königswafler ausgenommen) nicht angegriffen, und hinterlaͤßt 
beim Glühen an der Luft rothes Eifenoryd, in verfchloffenen Ge— 
fäßen aber die zunächit folgende Art des Schwefeleifens, indem 
3/, des Schwefels abdeftilliven. Hierauf beruht die Anwendung 
des Schwefelfiefes zur Gewinnung des Schwefeld. Der Rüd: 
ftand befige die Eigenfchaft, in-Berührung mit Luft und Feuch- 
tigkeit allmählich zu verwittern , und ſich zu fchwefelfaurem Ei« 
fenorydul zu orydirenz und es ift zu bemerken, daß diefe Veraͤn— 
derung fchneller erfolgt, wenn die Abfcheidung des Schwefels in 
gewiljem Grade unvollfommen gefchehen ift, obwohl der hierbei 
zurück gebliebene größere Gehalt an Schwefel gar nicht zur Bil 
dung des fchwefelfauren Salzes unmittelbar erfordert wird. 

B. Adhtfiebentel-Schwefeleifen (aus 59.6 Eifen 
und 40.4 Schwefel, oder 100 Eifen und 67.8 Schwefel befte- 
hend) kann betrachtet werden als eine Zufammenfegung von Dop- 
pelt:Schwefeleifen und Einfah-Schwefeleifen, in welcher Tegteres 
drei Mahl fo viel Schwefel enthält, als das erftere. Beim Glühen 
ded Doppelt: Schwefeleifens bleibt, wie fo eben erwähnt wurde, 
zulegt diefe Verbindung zurüd, welche durch fortgefegtes Erhigen 
(bei Ausfchluß der Luft) nicht ferner mehr Schwefel verliert. In 
den Fällen, wo man Schwefel und Eifen durch Zufammenfchmelzen 
direft mit einander zu verbinden trachtet, bildet fich Achtfiebentel: 
Schwefeleifen. Weiß oder helroth glühendes Schmiedeifen kommt 
fhon in Fluß und wird zu Schwefeleifen, wenn man es mit 
Schwefel in Berührung bringt, und diefe Wirfung (welche auf 
Bußeifen nicht, wohl aber auf Stahl Statt findet) ift fo ſchnell, 
daß ein Eifenftüd von einer daran gehaltenen Schwefelftange in 
fehr kurzer Zeit förmlich durchbohrt wird. Es ift vorgefchlagen 
worden, diefe Erfahrung zu benugen, und in Eifen mit großer 
Schnelligkeit Löcher hervorzubringen. Um diefen Zweck zu errei⸗ 
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hen, erhigt man das Eifen zu dem gehörigen Grade, umd legt 
ed, um fchneller Abkühlung vorzubeugen, auf einen.2:300 hohen, 
gleihfalls erhigten, in der: Nähe der Eſſe befindlichen: eifernen 
Reif, von welhem ed nur in zwei Punften berührt,: und fo un« 
tertügt wird, daß die zu durchbohrende Stelle Hohl liegt. Die 
Schwefelftange, welde 5 bis 6 ZoU Ränge hat, wird dann ohne 
Zeitverluft mit einer Zange gefaßt, fenfrecht aufgefegt, und ges 
linde auf das Eifen niedergedrüdt. Es erhebt fic) dabei eine 8 
biß 10 Zoll Hohe Beuergarbe, welche jedoch bei einiger Aufmerk⸗ 
famfeit nicht gefährlich if, und das gebildete Schwefeleifen fließt 
in den innern Raum der ringförmigen Unterlage ab, wo es in 
einem untergefegten Waflergefäße aufgefangen werden fann. 
Wenn das Eifen nicht über 6. oder 8 Linien Dicke hat, ifk die 
Durhbobrung in 12 bis ı6 Sefunden gefchehen. Das Loch er 
hält jedes Mahl die Geftalt, welche der Auerfchnitt der Schwer 
felitange befigt ; gießt man daher legtere vieredig, oval u. f. w., 
fo ift e8 Teiche, Durdbohrungen von diefen und anderen abwei« 
chenden Formen hervorzubringen. Aus leicht einzufehenden Grün- 
den fält das Loch jedes Mapl etwas weniger regelmäßig auf je» 
ner Seite aus, von wo der Schwefel eingedrungen ift. Deßhalb, 
und weil der Rand des Loches nicht frei von Schwefeleifen bleibt, 
welches fpröde ijt und an der feuchten Luft fich orydirt, ift ed 
immer gut, das Loch nachher noch auszufeilen. Mit einer Schwer: 
felplatte von 3 bis 4 Linien Dice lajfen ſich weißglühend ge— 
machte Eifenftangen, auf welche diefelbe quer aufgefegt wird, fehr 
ſchnell und gerade abfchneiden. 

Das Adhtfiebentel» Schwefeleifen ift äußerlih ſchwarzgrau 
von Farbe, auf dem Bruche gelblichgrau, in ftarfer Rothglüh— 
hitze ſchmelzbar, wird durch gelindes Erhigen an der Luft theil- 
weife zu fchwefelfaurem Eifenorydul, bei ftärferer Hige zu Eifen: 
oxyd und fehwefeliger Säure, welche ald Gas entweicht. Es 
entwicfelt bei der Auflöfung in Salzfäure, verdünnter Schwefel: 
fäure oder Effigfäure Schwefelwafferftoffgad, und hinterläßt 
Schwefel, dient daher als gewöhnlichftes Material zur Bereitung 
des Schwefelwaflerftoffgafes, und wird für diefen Gebrauch dar: 
geftelle, indem man ı) eine weißglühend gemachte Eifenftange 
mit Schwefel beftreisht, und das abfließende eine in 
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Waſſer auffaͤngt; oder 2) eine weißglühende Eiſenſtange in einen 
gußeiſernen Tiegel ſteckt, worin Schwefel liegt, und dieſes Ver⸗ 
fahren unter erneuertem Hineinwerfen von Schwefel ſo lange 
wiederhohlt, bis der Tiegel (der dabei wenig oder gar nicht ange⸗ 
griffen wird) voll iſt; oder 3) ſtreifenweiſe zerſchnittenes Eiſen⸗ 
blech in einem Tiegel weißglühend macht, und Stückchen von 
Stangenſchwefel darquf wirft, welche damit ſogleich zuſammen⸗ 
fließen. Man erhält es auch, wenn man fein gepulverten Eifen- 
hammerſchlag recht genau mit gleich viel Schwefel vermengt, und 
das Gemenge in einem bededten Schmelztiegel bis zum Fluſſe 
erbigt, wobei ſich fchwefeligfaures Gas entwidelt. 

Schwefeleifen kann fic mit metallifhem Eifen, fo wie mit 
Schwefel verbinden, daher enthält das Achtfiebentel = » Schwefel- 
eifen, auf eine der angegebenen Arten bereitet, Teicht einen Über« 
ſchuß von einem oder dem andern Beftandtheile. Wenn daran 
‚gelegen ift, e8 rein zu erhalten, muß man darauf fehen, daß bei 
der Bereitung ein Übermaß von Schwefel vorhanden fey, und 
dieſes dann durch anhaltendes Rothglühen in einem Gefäße, in 
welches die Luft Feinen Zutritt hat, entfernen. 

In der Natur wird Achtfiebentel: Schwefeleifen gefunden, 
welches unter dem Nahmen Magnetkies befannt it. Es iſt 
von dunfel braungelber Farbe, metallifhem Glanze, im Gefüge 
-blätterig oder dicht, wird ſchwach von Magnete gezogen, ift öfs 
ters felbft magnetifch, und kommt theils fryftallifirt, theild derb, 
in verfchiedenen Gefteinen (Granit, Gneis, Glimmerſchiefer, 
Kalkftein, Terpentin ꝛc) eingefprengt, oder ald Anflug vor. Der 
Magnetfied hat zuweilen auch eine andere Zufammenfegung, 3 
B. 55 84 Eifen, 44.16 Schwefel (auf 100 Eifen 79.1 Schwefel), 
in welchem Falle Doppelt:Schwefeleifen und Einfach: Schwefels 
eifen in folhem Verhältniffe mit einander verbunden find, daß 
jedem die Hälfte des gefammten Schwefelgehalted zufommit 
(Vierdrittel-Schwefeleifen). 

C. Anderthalb-Schwefeleifen (auf 100 Theile Ei« 
fen 89 Schwefel) wird als ein fehwarzer, beim Trocknen an der 
Luft fich zerfegender Niederfchlag erhalten, wenn man aufgelöftes 
ſchwefelſaures oder falzfaures Eiſenoxyd tropfenweife in eine Auf 
löfung von fchwefelwailerftöfffaurem Kali fallen laͤßt. Wird über 
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erwärmtes Eifenoryd ein Strom von Schwefelwaſſerſtoffgas ges 
leitet, fo entiteht Waffer, und man erhält allmählich eine gelb« 
lihbraune, wenig glänzende Maife, welche ebenfalls Anderthalbe 
Schwefeleifen ift. Hierbei darf die Temperatur nicht über + 
80° R. fleigen; bei größerer Hibe entfteht Doppelt » Schwefel« 
eifen, indem Waſſerſtoffgas nebſt den Wailerdämpfen ſich ent: 
widelt. Das Anderthalb » Schwefeleifen ift nicht magnetifch ; es 
verliert beim anfangenden Glühen Schwefel, und wird zu Achtfier 
bentel-Schwefeleifen; Salzfäure und verdünnte Schwefelfäure löſen 
ed unter Entwidelung von Schwefelwailerftoffgas und mit Zurück 
laffung von Doppelt-Schwefeleifen auf. Mit Schwefelfupfer ver« 
bunden fommt es natürlich vor, und bildet den Kupferfies. 

D. Sinfach⸗Schwefeleiſen (beftehend aus 100 Eifen 
und 59.3 Schwefel) ift der ſchwarze Niederfchlag, welchen ſchwe⸗ 
felwafferftofffaure Alfalien in den Auflöfungen der Eifenoryduls 
falze erzeugen, und der fich an der Luft, durch Orydation des 
Eifend zerfegt. Es entfteht auch, wenn man waſſerfreies fchwer 
felfaures Eifenorydul in einem Kohlentiegel glüht, fo wie, wenn 
Schnigel von dünnem Eifenbleche in einem bededten Ziegel mit 
Schwefel in nicht zu großer Menge bis zum Rothglühen erhigt, 
und in diefer Hige fo lange erhalten werden, bis fein Schwefel 
‚mehr entweiht. Das Schwefeleifen darf hierbei nicht zum 
Schmelzen fommen, weil ed fonft Eifen auflöfet, oder, bei Übers 
ſchuß von Schwefel, Achtfiebentel- Schwefeleifen entfteht. Bon 
den. erfalteten Eifenftüden löſet fih das Schwefeleifen, welches 
fie ald eine Krufte überzieht, beim Biegen leicht ab. Es ift gelblich, 
von metallifchem Glanze, wird vom Magnete angezogen, beim Olüs 
ben im Verfchloffenen nicht, dagegen durch Erhigen an der Luft 
eben fo wie das Achtfiebentel:Schwefeleifen zerfegt, und löſet fich 
in Salzfäure und verdünnter Schwefelfäure unter Entwidelung von 
Schwefelwaflerftoffgas, ohne einen Rüdftand zu laſſen, auf. In 
der Natur kommt Einfach) = Schwefeleifen in feltenen Fällen als 
Beimengung von Steinfohlen vor. Luft und Feuchtigkeit bewirfen 
dann eine ſchnelle Orydation deffelben zu fchwefelfaurem Eifen- 
orydul, wobei die Temperatur leicht fo fehr fleigt, daß die Kohlen 
in Brand gerathen. Der Waflerfied (5. ı5) verdanft, wie 
ſchon erwähnt worden ift, feine Zähigfeit zu verwittern einge: 
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mengtem Einfach  Schwefeleifen. Lepteres, mit Schwefelfupfer 
in Verbindung, bildet das Buntkupfererz. 

E. Halb:Schwefeleifen (100 Eifen mit 29.7 Schwe⸗ 
fel) und 

F. Ahtel-Schwefeleifen (100 Eifen mit 7.4 Schwer 
fel) find ſchwarzgraue pulverige Verbindungen , von welchen die 
erfte durch Glühen des waflerfreien fchwefelfauren Eifenoryduls 
in einem Strome von Schwefelwailerftoffgas, die zweite durch 
- gleiche Behandlung des bafifchen fehwefelfauren Eifenorydö ent- 
fteht. Beide werden ftarf vom Magnete angezogen, und löfen 
ſich in Salzfäure und in verdünnter Schwefelfäure- mit Leichtig- 
Peit auf, wobei fich ein Gemenge von Waflerftoffgas und Schwe— 
felwaſſerſtoffgas entwidelt. Das Halb: Schwefeleifen (und eben 
fo das Einfach» und Anderthalb » Schwefeleifen) ift ein Beſtand⸗ 
theil in manchen Steinen, d.h. Gemifhen von Schwefelme: 
tallen, welche ald Produft bei hittenmännifchen Schmelzopera⸗ 
tionen (3. B. dem Kupferfchmelzprozeife) erhalten werden. 

VI Eifen mit Chlor. Wird Eifen mit Salzfäure über« 
goſſen, fo geht die Auflöfung deffelben mit Lebhaftigfeit, unter 
Entwidelung von Waiferftoffgad vor fih, und man erhält eine 
grüne, herb und zufammenziehend ſchmeckende Slüffigfeit, in wel 
cher falzfaures Eifenorydul enthalten it. Diefes Salz 
kann daraus in durchfichtigen, blaßgrünen Kryftallen erhalten 
werden, welde die Geſtalt abgeftumpfter rhombifcher Oftaeder 
haben, und aus 33.86 Salzfäure, 32.68 Eifenorpdul, 33.46 
Waſſer zufammengefegt find. Die Kryitalle find in Waſſer und 
in Weingeift Teicht auflöslich, zerfließen ſchnell an der Luft, und 
fhmelzen, wenn fie erhigt werden, in ihrem Kryftallwafler. Die 
Auflöfung des falzfauren Eifenoryduls orydirt ſich an der Luft zu 
falzfaurem Eifenoryd, wobei bafifches falzfaures Eifenoryd fich 
abſetzt. Dampft man diefelbe bis zur Trocenheit ab, und erhigt 
den Rückſtand noch ferner, unter Ausfchluß der Luft, fo bleibt 
Einfach-Chloreiſen (aus 43.39 Eifen und 56.61 Chlor be- 
ſtehend), welches weiß ift, in der Rothglühhige ſchmilzt, fpäter 
fi fublimirt, und, im Waifer aufgelöfet, wieder falzfaures Ei: 
fenorydul bildet. Wird das Einfach-Chloreiſen bei mäßigem Luft: 
zutritte erhitzt, fo wird der dritte Theil ded Eifend durdy den 
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Sauerſtoff der Atmoſphaͤre in Eifenoryd verwandelt, während die 
übrigen zwei Drittel mit der ganzen Menge Chlor verbunden, als 
Andertbalb- Chloreifen fich fublimiren. Legteres, wel: 
des auf 33.8 Eifen 66.2 Chlor enthält, und auch beim Erhigen 
des Einfach-CHloreifens in Chlörgas fich bildet, erfcheint in brau- 
nen, irifirenden, fat metallifch glänzenden Blättchen, welche in 
fehr geringer Hitze flüchtig find, aber bei der Sublimation zum 
Zheil Chlor verlieren, und etwas Einfach-Chloreifen hinterlaffen. 
An der Luft zerfließt-das Anderthalb:Chloreifen; im Waifer loͤſet 
ed fih unter Erhigung auf, und bildet eine dunfelbraune, fehr 
berb ſchmeckende Slüjligfeit, welche, bid zur Syrupdicke abge: 
dampft, beim Erfalten zu einer zerfließlichen, in Weingeift und 
Üher leicht auflöslichen , pomeranzengelben Salzmaffe gerinnt : 
neutraled falzfaures Eifenoryd. Die Auflöfung die— 
ſes Salzes iſt Leicht zerfegbar. Sie laßt ſchon beim Abdampfen 
Saljfänre entweichen, und bafifches falzfaures Eifen- 
oryd in roftgelben Flocken fallen, und. liefert endlich einen Rück— 
ftand, in welchem Anderthalb » Chloreifen mit Eifenoryd theils 
chemiſch verbunden, theild gemengt ift. Man erhält dad neutrale 
falsfaure Eifenoryd auh, wenn man Eifenoryd oder Eifenoryd» 
bydrat in Salzfäure auflöfet. Am gewöhnlichften bereitet man es 
durh Kochen von falsfaurem Eifenorydul mit Salpeterfäure, 
welche dabei zerſetzt wird, und Sauerfloff an das Eifenorydul 
abgibt. Um die Abfcheidung von bafifhem Orpdfalze bei diefem 
Prozeffe zu verhindern, bereitet man die Eifenauflöfung mit einer 
gewogenen oder gemeſſenen Menge von Salzfäure, und fept nad) 
der Sättigung mit Eifen noch halb fo viel Salzfäure zu, ald man 
angewendet hat. Ein Übermaß von Salpeterfäure wird dadurch 
vermieden, daß man diefe Säure zu der kochenden Eifenauflöfung 
nur in Fleinen Portionen allmählich zufept, und damit aufhört, 
wenn bei einem neuen Zufage Feine rothen (falpetrigfauren) 
Dämpfe mehr erfcheinen, und die früher von beigemifchtem Sal: 
petergas dunfelbraun gefärbte Zlüffigfeit gelbbraun geworden ift. 

VI. Eifenfalze. Die Oryde des Eifens vereinigen ſich 
mit den Säuren, und bilden Salze, deren wefentliche Eigenthüme 
lichfeiten im Allgemeinen folgende find: 

Die Salze des Eifenoryduls find entweder weiß 
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oder blaß bläulichgrün von Farbe, haben (wenn fie im Wafler 
auflöslich find) einen zufammenziehenden, tintenartigen Gefchmad, 
entziehen der atmofphärifchen Luft und mehreren anderen fauers 
ftoffhaltigen Körpern den Sauerftoff, und verwandeln fi dadurch 
zuerft in Eifenorydorydul», dann in Eifenorydfalze. Hierbei 
fcheidet fich jedes Mahl ein Theil bafifhes Eifenorydfalz; ab, 
wenn nicht in dem Orydulfalze überflüjlige Säure vorhanden war, 
welche alles entftehende Eifenoryd aufgelöfet zu halten vermag. 
In den Auflöfungen der Eifenorydulfalze bewirken äpende Alfalien 
einen weißen Niederfchlag von Eifenorpdulhydrat, welcher durch 
Aufnahme von Sauerftoff fehr bald in Eifenorydorydulhydrat, und 
dann in Eifenorydhydrat übergeht, daher zuerft grau, dann 
grün, fhwarzblau und endlich gelbbraun wird. War das ge- 
fällte Salz nicht frei von Oryd, fo ift der Niederfchlag 
gleih anfangs grün. - Kohlenfaure Alkalien Tiefern aud einen 
weißen Niederfchlag, welcher zwar bei feiner Entftehung koh— 
Ienfaures Eifenorydul ift, aber die erwähnte FBarbenverändes 
rung und die endlihe Umwandlung in Eifenorpdhydrat gleich« 
falls erleidet. Das blaufaure Eifenfali (Bd. II. ©. 25) fällt die 
Eifenorydulfalze weiß (bei Anwefenheit von etwas Eifenoryd graus 
grün, bei viel Eifenoryd blau); der Niederfhlag wird an der 
Luft dunfelblau (Bd. II. S. 27, 39). Schwefelwailerftofffaure 
Alfalien fchlagen Einfach» Schwefeleifen von fchwarzer Farbe 
nieder. ©alläpfel» Aufguß zeigt feine Einwirfung, außer wenn 
Oxydſalz dem Orydulfalze beigemifcht ift, in welchem alle eine 
violette oder fchwarze Bärbung zum Vorfcheine fommt. 

Das geglühte Eifenorgdorydul (z. B. der Hammerſchlag) 
ift in Säuren fchwer auflöslih; man erhält aber Eifenoryd: 
orydul⸗Salze fowohl wenn die Orydulfalze durch die Ein» 
wirfung der Luft oder anderer fauerjtoffhaltiger Körper (5.8. Sal: 
peterfäure) theilweife höher orydirt, ald wenn Eifenorydfalze 
durch Schwefelwaflerftoff, metallifches Eifen u. f. w. unvollftän: 
dig desorpdirt werden. Sie find meiſt hellgrün oder bräunlicy, 
ſchmecken zufammenziehend, werden an der Luft zu Orydfalzen, 
dagegen durch Behandlung mit metallifchem Eifen oder mit Schwer 
felwaflerttofffäure zu Orydulfalzen. Sie liefern mit reinen und 
fohlenfauren Alfalien einen grünen Niederfchlag, und verhalten 
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ſich gegen blauſaures Eiſenkali und Gallaͤpfel⸗ — genau fo, 
wie die Eifenorpdfalze. 

Das Eifenorydhydrat ift-in den Säuren leicht auflsslich, 
dad geglühte Oryd aber viel ſchwieriger. Die Eifenorydfalze 
entftehen außerdem bei der Einwirfung der Luft, fochender Sals 
peterfäure oder deö Chlors auf Orydul= oder Orydoryduls Salze. 
Sie find meift von gelber,: brauner: oder rother Farbe, und ge⸗ 
wöhnlich im Waffer auflöslich, wenn fie feinen Überfchuß von Bafis 
(Eifenoryd) enthalten.: Diejenigen, welche auflöslich find, ſchme⸗ 
den zufammenziehender und herber als die Orydulfalze, und wers 
den von äßenden, fo wie von Pohlenfauren Alkalien gelbbraum 
(Eifenorgdhydrat), von blaufaurem Eifenfali dunfelblau (Berli⸗ 
nerblau), durch Galläpfel-Aufguß blaufchwarz, durch fehwefels 
waflerftofffaure Alfalien ſchwarz niedergefchlagen. Kocht man 
ein aufgelöftes Eifenorydfalz mit metalliſchem Eifen, fo wird es 
‚zu DOrydulfalz ; die nämliche Reduktion bewirkt Schwefelwajler- 
ſtoffgas, unter Abfcheidung von Schwefel. Durch diefe beiden: 
Mittel befreit man daher die Orydulfalze von dem Antheile Oxyd⸗ 
fal;, welchen fie, bei ihrer großen ne zu — Oxydation/ 
gewöhnlich enthalten. 

Nur wenige von den Salzen des Eiſens haben in techniſcher 
TR Wichtigfeit. Sie find folgende. 

A. Salzſaures Eifenorydul und falzfaures 
Eifenoryd. Bon beiden ift bei Gelegenheit der Verbindungen 
des Chlors mit dem Eifen die Rede geweſen (S. 20, 21). 

B. Blaufaures Eifenorydorydul euer 
f. Bd. I. ©. 26 u. f. 

C. Kohlenſaures Eifenorydul (in 100 Xheilen 
38.63 Kohlenfäure, 61.37 Eifenorydul). Es fommt ın der Natur 
vor als eines derjenigen Erze, woraus das Eifen gewonnen wird 
(EifenfpatH). Durch Kunft wird ed erhalten, wenn man 
Eifenfeilfpäne in Fohlenfaurem Waſſer liegen läßt, oder ein aufs 
gelöftes Eifenorgdulfalz (z. B. Eifenvitriol) durch Fohlenfaured 
Alfali niederfchlägt. So bereitet ift es ein grünlichweißes Puls- 
ver welches ſchon während des Trocknens Sauerſtoff aus der 
Euft aufnimmt, dagegen feine Kohlenfäure fahren läßt, und in 
Eiſenorydhydrat ſich verwandelt. Das kohlenſaure Eiſenoxydul 
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ift in geringer Menge in reinem, mehr in kohlenſaurem Waſſer 
auflöslich; diefe Tegtere Auflöfung ftelt faures fohlenfaus 
res Eifenorydul dar, welches in den eifenhaltigen Mineral: 
wäjlern vorfommt. Br | 

Eine Verbindung der Kohlenfäure mit Eifenoryd kennt man 
nicht ifolirt, fondern nur in Doppelfalzen. Wird z. B.falpeterfaures 
Eifenoryd mit Einer fonzentrirten Fohlenfauren Kalilauge verfegt, 
fo Iöfet fi das. anfangs niederfallende Eifenorydhydrat durch 
einen uͤberſchuß des Fällungsmitteld wieder auf, und man erhält 
eine blutrorhe Slüjligkeit, in welcher neben falpeterfaurem Kali 
ein Doppelfalz von fohlenfaurem Kali und. fahlenfaurem Eifen- 
oryde enthalten. it (Stahltinftur, Stable alkaliſche 
Eifentinftur). | 

D. Phosphorſaures Eifenorydul. Man erhält 
dajlelbe als einen unauflöslichen weißen Niederfchlag, wenn man 
die Auflöfungen von ſchwefelſaurem Eifenorydul und phosphorfaus 
rem Natron mit einander vermifcht. Seine Beftandtheile find 
50.4 Phosphorfäure, 49.6 Eifenorydul. Es nimmt fchnell aus 
der Luft Sauerftoff auf, wird blau und zu phbosphorfaurem 
Eifenorydorydul. Diefe legtere Verbindung-fommt im Mi— 
neralreiche vor, unter dem Nahmen erdiges Eifenblau oder 
natürlihes Berlinerblau Das fogenannte fpathige 
Eifenblau (Bivianit), welhes in blaßblauen durchfichtis 
gen Kryftallen gefunden wird, ift bafifhes phoophorſau— 
res Eifenorydul, 

Phosphorſaures Eifenoryd, und zwar dad neus 
trale, welches in 100 Theilen 44.74 Phosphorfäure, 32.70 Eis 
fenoryd und 22.56 Waffer enthält, ift der weiße, an der Luft uns 
veränderliche Miederfhlag, welchen das falzfaure oder fchwefel- 
faure Eifenoryd mit phosphorfaurem Natron gibt. Wird derfelbe 
mit Agkalifauge digerirt, fo gibt er einen Theil feiner Säure ab, 
und wird zu bafifhem phosphorfaurem Eifenoryde, 
von rothbrauner Farbe. Diefes bafifhe Salz findet ſich ald Bei—⸗ 
mengung in mehreren Eifenerzen, z. ®. Brauns und Rotheifens 
ftöinen, Thoneifenftein und thonigem Eifenfpath, vorzüglich aber 
in den Rafeneifeniteinen. 

E. Salpeterfaures Eifenorydul. Die; Salpe- 
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terfäure greift das Eifen fo lebhaft an, und gibt ihren Sauerftoff 
fo leicht ab, daß fie daſſelbe gewöhnlich in Oryd verwandelt. 
Nur wenn die Säure fehr verdünnt ift und Erwärmung vermieden. 
wird, erhält man eine Auflöfung von falpeterfaurem Eifenorydul 
(in der Regel jedoch ſchon mit falpeterfaurem Eifenoryd gemifcht), 
welche durch zurüdgehaltenes Salpetergas braun gefärbt erfcheint, 
und an der Luft ſich fchnell vollitändig orydirt. Das falpeters 
faure Eifenorydul wird zuweilen zum Gebrauche in der Färberei 
bereitet, zu welchem Behufe man an einem kühlen Orte (am be: 
fien in der Winterfälte) Feine Mengen metalliihen Eifens nad) 
und nach in reine verdünnte Salpeterfäure einträgt. Man jept 
zu einer Maſſe von mehreren Pfunden Säure nur alle 8 biö ı2 
Etunden, und jeded Mal nicht mehr als ein Auentchen Eifen. 
Das Salz kryſtalliſirt oft ſchon während der Arbeit zum Theile 
beraus. Die Kryfialle find fo blaßgrün, daß fie beinahe farbe» 
les eriheinen, und zerfließen an der Luft. 

Neutrales falpeterfaures Eifenoryd (67.49 
Salpeterfäure, 32.51 Eifenoryd) wird gebildet, wenn man die 
Calpeterfäure in nicht. zu fehr verdünntem Zuftande auf. Eifen 
wirken läßt, welches davon unter Erwärmung und mit rafcher 
Entwidelung von Salpetergas und orpdirtem Stickgas aufgelöfet 
wird. Auch das Eifenorydhydrat ift.in der Salpeterfäure leicht 
auflöslih. Man Fann die gelbbraune Flüſſigkeit, welche in dem 
einen wie in dem andern Falle erhalten wird, nicht zum Kryſtal⸗ 
lifirem bringen; fie hinterläßt, abgedampft, eine braune Maffe, 
weldhe ſchon in ſchwacher Hitze durch. Verluft der Säure zerlegt 
wird, fo dag anfangs baſiſches falpeterfaures Eifen- 
orxyd, gleichfalls von brauner Farbe, entiteht, zulegt aber rei- 
nes Eifenoryd bleibt. Das eben erwähnte bafiihe Salz erfiheint 
au als Niederfchlag, wenn man die Auflöfung des Eifens in 
Ealpeterfäure mit fo wenig Kali verfegt, daß diefed nicht hin» 
reiht, alle Säure an fich zu nehmen. 

F. Schwefelfaured Eifenorydul. Unter allen 
Eifenfalzen iſt dieſes das wichtigfte. Es fommt gewöhnlich unter 
dem Rahmen Eifenvitriol, grüner Vitriol (auch grü« 
ned Kupferwaffer) vor, und befteht im frpftallifirten Zu= 
ſtande aus 31.02 Schwefelfäure, 27.20 Eifenorydul, 41.78 Waf⸗ 
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fer ; im wafferfreien Zuftande aus 53.29 Schwefelfäure, 46.71 
Eifenosydul. Konzentrirte Schwefelfäure greift das Eifen bei ges 
wöhnlicher Temperatur langſam, fehneller in der Hige an. Im 
erftern Falle entwickelt fich, weil die Orydation auf Koften des in 
der Schwefelfäure enthaltenen Waflers gefchieht, Waflerftoffgas ; 
bei Anwendung von Hitze aber wird die Schwefelfäure zerlegt, 
und ed entweicht fehmwefeligfaures Gas, während durch den abges 
- fehiedenen Sauerftoff das Eifen orydirt wird, welches fi dann 
in der noch unzerlegten Säure auflöfet. Am beten wirft die 
Schwefelfäure, wenn fie bedeutend verdünnt ift, in welchem Falle 
felbft ohne Erwärmung die Auflöfung rafch erfolgt, und reichliche 
Waflerfloffgas : Entwicklung Statt findet. Aus der Flüſſigkeit 
Fryftallifire beim Abdampfen und Abfühlen das fchwefelfaure Eis 
fenorydul in dDurchfichtigen, blaß meergrünen rhombiſchen Priss 
men, welche in der Hige in ihrem Kryftallwafler zergeben, und, 
nad) dejlen VBerdunftung, bei Abhaltung der Luft zu einem weißen 
Pulver, waflerfreiem fchwefelfaurem Eifenorydul, zerfallen 
(weiß Falzinirter Eifenpitriol). Der Fryftallifirte 
Eifenvitriol ift nicht im Weingeift, aber leicht im Waſſer auflöse 
li; 100 Theile defjelben erfordern 
bei + 8° 8... . ..164 Theile Waffer 
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Aus der blaß bläulichgrünen Auflöfung wird durch konzen⸗ 
teirte Schwefelfäure, desgleichen durch Weingeift, das weiße 
waſſerfreie Salz gefällt. Konzentrirte Schwefelfäure Töfet eine 
geringe Menge fchwefelfauren Eiſenoxyduls auf, und färbt ſich 
dadurch roth. Die Kryftalle des Eifenvitriold verwittern an der 
trodenen Luft, indem fie auf der Oberfläche erſt (durch Waſſer⸗ 
verluft) weiß, dann (duch Orydation) gelb werden. Erhitzt 
man fie in Berührung mit der Luft, fo findet nach der Verdun⸗ 
lung des größten Theils des Kryſtallwaſſers eine Orydation des 
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Salzes Statt, weldhed dadurch braunroth wird, und in ein Ger 
menge aus neutralem und bafifchem fchmwefelfaurem Eifenoryde 
übergebt (roth Falzinirter Eifenvitriol). Diefelbe 
Umänderung erleidet die Vitrivlauflöfung beim Stehen an der 
Luft, indem fie bafıfches fchwefelfaures Eiſenoxyd als ocherartiged 
Pulver abfegt, während zuerft fchwefelfaures Eifenorydorydul, 
dann aber neutrales Oxydſalz in der Slüfligfeit bleibt. Der zur 
Roͤthe Falzinirte Vitriol ift daher auch nicht vollftändig, fondern 
nur mit Hinterlaffung eben jenes bafıfhen Salzes im Wailer 
auflöslih. Die Neigung des grünen Vitriols, fich zu orydiren, 
it fo groß, daß diefes Salz manchen Körpern, welche den Sauer- 
off nicht fehr feft gebunden enthalten, denfelben fchnell entzieht. 
So z. B. fälle die Auflöfung des fchwefelfauren Eifenoryduls aus 
der Goldauflöfung das Gold metallifh, und desorydirt den’ 
Indig in der Falten Blaufüpe der Färbereien (Bd. IL. &.195). 

Das fchwefelfaure Eifenoryd ift entweder neutral 
oder bafifch- Das neutrale (rotber Eifenvitriol), aus 
60.58 Schwefelfäure, 39.42 Eifenoryd beftehend, bildet fich aus 
fhwefelfaurem Eifenorydul nicht nur durch Einwirkung der Luft 
(befonders fchnell, wenn dabei Hige zu Hülfe genommen wird, 
oder das Salz aufgelöfet ift), fondern auch durch Kochen mit 
Salpeterfäure, die man dann durch Abdampfen, Wiederauflöfen 
und erneutes Abdampfen befeitigt. Da nicht die ganze Menge 
des Eifenoryds, welche aus dem Eifenorydul entjteht, durch die 
vorhandene Schwefelfäure neutralifirt werden fann, fo ift die 
Bildung von bafifshem Salze hierbei eine natürliche Erfcheinung, 
welcher man indeffen vorbeugen fann, wenn man die Vitriolaufs 
löfung vor der Orydation mit einer angemeſſenen Menge Schwe- 
felfäure (20 Theile Vitriolöhl auf 100 Theile Fryftallifirten Vi⸗ 
triols) vermifcht. Auf diefe Weife wird bei der Bereitung des 
fhwefelfauren Eifenoryds zum technifchen Gebrauche verfahren 
(8.11. ©. 224). Im Großen fann man fid) dazu eines guß⸗ 
eifernen Kefleld bedienen. 

Die Auflöfung des fchwefelfauren Eifenorydes ift von gelb» 
brauner Farbe und nicht Fryftallifirbar, fondern hinterläßt beim 
Abdampfen eine gelbe, zerfließlihe Salzmaſſe, welche bei fortge: 
fegter Erhigung noch Waffer verliert, und zu einem gelblichweis 
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en, langſam im Waſſer auflöslichen, in fonzentrirter Schwefel» 
fäure unauflöslichen Pulver wird. In der Glühhige wird daijelbe 
zerfegt, Schwefelfäure, mit einer geringen Menge Waſſer ver: 
bunden, entweicht, zugleich) wird fchwefeligfaures Gas und 
Sauerftoffgas entwidelt, und Eifenoryd, durd einen Fleinen 
Antheil Schwefelfäure verunreinigt, bildet den Ruͤckſtand. Hier⸗ 
auf beruht die Darftellung des Nördhäufer Vitriolöhls (ſ. Schwer 
felfäure). 

Das bafifhe fhwefelfaure Eifenoryd erhält 
man auf die fchon oben angegebene Weife, deögleichen bei der 
Vermifchung des neutralen Salzes mit einer Fleinen Menge von 
Ammoniaf. Es ift im waflerhaltigen Zuftande (wo es aus 16.00 
Schwefelfäure, 62.46 Eifenoryd und 21,54 Wafler befteht) gelb- 
braun, wird aber, durch Hitze entwällert, braunroth. Im Glüs 
ben wird es, auf diefelbe Weife wie dad neutrale Salz, zerfept. 

Ein Doppelfalz von fchwefelfaurem Eifenoryd und fchwefel: 
faurem Kali läßt fich durch Vermifchen der beiden Salze im auf: 
gelöften Zuftande, und Abdampfen, darjtellen. Es iſt ungefärbt 
und gleicht an Kryftallgeftalt, fo wie im Gefchmade, vollfommen 
dem Alaun (daher Eifen-Alaun). Diefed Salz fommt als 
Verunreinigung des Fäufliden Alauns vor, der dadurch Eifen- 
gehalt zeigt und zu vielen Verwendungen ——— wird 
(Bd. J. S. 216). 


Bitriolfiederei., 

Das fchwefelfaure Eifenorydul wird in der Natur, und 
zwar als ein Erzeugniß der Zerftörung von Schwefelfiefen, in 
Höhlen, in alten Bergbauten, in Steinfohlengruben, in Alaun» 
fhiefern (Bd. 1. S. 198) u. f. w. gefunden. Die Grubenwäller 
mancher Bergwerfe enthalten diefes Salz. Künftli wird das— 
felbe, da es in den Gewerben (z. ®. in der Färberei, zur Tintes 
bereitung, zur Sabrifation des Berlinerblaues, zur Darftellung 
der rauchenden Schwefelfäure zc.) und in der Medizin zahlreiche 
Anwendungen findet, häufig bereitet. AlS Nebenproduft gewinnt 
man ed durch Abdampfen der fupfervitriolhaltigen Grubenwäſſer 
mancher Bergwerfe (der fogenannten Zementwäffer), nad 
dem dad Kupfer (Zementfupfer) durch metallifches Eifen 
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daraus abgefchieden if. Das gewöhnlichſte Material aber ift 
natürliches Schwefeleifen, nämlid Schwefelfies und Waf- 
ferfies (Vitriolkies). Im Allgemeinen beruht die Darftellung 
des Vitriols auf der Verwitterung des Schwefeleifend, d. 5. auf 
Der Orydation dejlelben zu fchwefelfaurem Eifenorydul, welche 
durch länger dauernde Einwirfung der Luft, unter Begünftigung 
der Feuchtigfeit, Statt findet. Da der Waflerfies diefer Veraͤn⸗ 
derung fchon in feinem natürlichen Zuflande unterworfen ift, fo 
werden die Koifilien, welche diefe Art des Kiefes enthalten (8.15), 
unmittelbar der Verwitterung auögefegt. Den Schwefelfiefen 
hingegen muß vorläufig ein Theil ihred Schwefelgehaltes entzos 
gen werden, worauf der Rüditand (wie ©. 16 erwähnt worden 
it) der Vitriol» Bildung durch Verwitterung fähig wird. Dieſe 
Entziebung des Schwefels kann durch Deftillation oder durch Rö« 
ften gefchehen. Im erftern Halle benugt man die Kiefe zur Dar⸗ 
ſtellung von Schwefel, indem man fie, zu grobem Pulver ges 
pocht, in den thönernen oder gufeifernen Röhren des Schwefels 
treibofens erhigt, und, wenn fein Schwefel mehr in die Vorla- 
gen übergeht, das zurüdbleibende Schwefeleifen mit geringerem 
Schwefelgehalte (die fogenannten Schwefelbrände) heraus 
zieht, um fie der fernern Behandlung zu unterwerfen. Da in 
diefem Verfahren die gewöhnlichfte Methode der Schwefelberei« 
tung befteht, fo wird im Artifel Schwefel ausführlicher davon 
die Rede feyn. 

Dad Röften der Schwefelfiefe ift eine Erhitzung derfelben 
bei Quftzutritt, wodurd der zu entfernende Schwefel größten« 
theils nicht unverändert ausgetrieben, fondern verbrannt wird, 
Theils entweicht derfelbe ald fchwefeligfaures Gas, theild wird 
er zu Schwefelfäure orydirt, und bildet mit einem Theile des 
Eifens, welchen der Sauerftoff der Luft in Orydul verwandelt, 
fhwefelfaures Eifenorydul, Die geröfteten Kiefe enthalten alfo 
neben dem Schwefeleifen ſchon fertig gebildeten Eifenvitriol, aus 
ferdem aber noch Eifenoryd und fhwefelfaures Eifenoryd, weil 
ein bedeutender Theil des Eifend und des fchon gebildeten Wis 
triol8 durch die fortdauernde Einwirfung von Luft und Hige ſich 
höher orydirt. Man nimmt das Köften entweder in Haufen oder 
in Ofen vor. Die Röfthaufen werden im Freien oder unter einem 
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leichten Dache errichtet, und man gibt ihnen eine Unterlage von 
Brenuftoff (Reifig, Holzkohlen oder Steinfohlen), durch deifen 
Entzündung die unterfte Schichte der Kiefe felbft in Braud ger 
räth, welche dann die weitere Erhitzung der Haufen bewirft. Die 
Köftöfen können Flammenöfen feyn, wie zum Röſten des Blei: 
glanzes (Bd. II. S. 340), oder Schachtöfen, deren Raum fos 
nifch nach oben fich verengt, und mit mehreren, nad) einer ges 
mauerten Kammer führenden Abzugfanälen verfehen iſt. Auf ein 
Bett von Brennmaterial, welches zu unterft eingelegt wird, 
bringt man Schwefelfied, zuerft in größeren, dann allmählich 
in Tleineren Stüden. Ein Theil deifelben verbrennt auch bier 
wieder, aber der mit dem fchwefeligfauren Gafe zugleich fortger 
hende Schwefeldampf wird in der Kanımer, wo er fich zu pulver« 
förmigem Schwefel verdichtet, aufgefangen. Dieſes Verfahren 
bat hierdurch einen Vorzug vor dem Röſten in Haufen oder in 
Slammenöfen. 

Die Vitriolbereitung (Witriolfiederei) aud geröftetem Schwe⸗ 
felfiefe, aus Schwefelbränden und aus Wailerfied wird ganz 
auf einerlei Weiſe vorgenommen, und zerfällt in dad Verwit- 
tern, dad Auslaugen, das Sieden und dad Kryftal« 
lifiren. 

ı) Zum Verwittern werden die geröfteten Schwefel« 
fiefe, die Schwefelbrände oder die wailerfieshaltenden Foſſilien 
in Halden (d. 5. pyramidalen, 3 bis 4 Fuß hoben, unten 
6 Fuß, oben 4 Fuß langen und breiten Haufen) aufgeftürzt, 
und fo in der freien Luft fich felbit überlaffen, wobei unter Ers 
wärmung allmählidy die Bildung von fchwefelfaurem Eiſenoxydul 
Statt findet. Das Salz erfcheint in Geftalt weißer baarförmiger 
Kryftalle auf der Oberfläche und im Innern der Haufen. Falls 
nicht Regen genug fällt, um die Halden in gehörigem Grade zu 
befeuchten, muß durch Begießen mit Waſſer nachgeholfen werden. 
unm den Vitriol zu gewinnen, welchen das abfließende Kegen« 
waſſer fortfpült, faßt man die Haufen mit einem fchmalen Gras 
ben ein, der ſich in eine mit Thon ausgefchlagene, und dadurd) 
waſſerdicht gemachte Grube mündet. Das in Iepterer aufgefam: 
melte Waſſer wird zum Begießen der Halden angewendet, fo 
lange ed noch nicht genug Vitriol aufgelöfet hat. Die Vitriol⸗ 
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Bildung in den Halden wird befchleunigt, wenn man frifch ger 
röfteten Kiefen jedes Mahl einen Theil bereitö ganz verwitterter 
und audgelaugter (fogenannter. Vitriol-Erde) beimengt. 
Durch die Verwitterung ift ald Hauptproduft fchwefelfaures Eis 
fenoxydul gebildet worden, von welchem ein Theil ſich durch den 
Einfluß der Luft in fchwefelfaures Eifenoryd umwandelt. Außer⸗ 
dem ift ſchwefelſaures Kupferoryd und fchwefelfaures Zinforyd 
vorhanden, wenn in den verarbeiteten Eifenfiefen Kupferkied und 
Schwefelzin® mit enthalten waren, welche auf den Halden ſich 
ebenfalls orydiren. Sind eifenkieöhaltige Alaunfchiefer das bes 
arbeitete Vitriol» Erz, fo ift auch fchwefelfaure Alaunerde (und 
zuweilen fchwefelfaure Bittererde und Gyps, f. Bd. J. &. 199) 
gebildet worden. Alle diefe Salze gehen bei der nachfolgenden 
Behandlung in die Vitriol» Lauge über. | 

2) Das Auslaugen. Iſt die Verwitterung hinreichend 
weit gediehen, fo fchreitet man zum Auslaugen, d. h. zur Auflöfung 
des entſtandenen Vitriold, und der anderen vorhandenen Salze, in 
Waſſer. Nur die geröfteten Schwefelfiefe werden, da in ihnen 
bereitö gebildeter Vitriol enthalten ift, unmittelbar nach dem 
Roͤſten zum erſten Mahle audgelaugt, und hierauf noch der Vers 
witterung unterworfen. 

Man verrichtet dad Audlaugen in vieredigen, von Bohlen 
jufammengefegten (bejier gemauerten, f. Bd. J. S. 202) Lau— 
gefäften, deren mehrere treppenartig über einander angebracht 
find. Alle diefe Kälten werden über die Hälfte ihres Inhalts mit 
den verwitterten Vitriol» Erzen angefüllt; dann leitet man in 
den oberften Kaften Waller (wo möglich fiedendes), bis er voll 
it, rührt mit eifernen Gabeln forgfältig um, und läßt endlich 
dad Ganze einige Zeit in Ruhe ſtehen. Durd eine Rinne wird 
hierauf die Slüffigkeit in den nächften, tiefer ftehenden Kaften 
abgelaffen; aus diefem, nad) einer der befchriebenen gleichen Bes 
handlung, in den dritten u. f. fe, wodurch fi die Auflöfung 
immer mehr mit Vitriol fättigt. In dem legten, unterften Kas 
fien bleibt die Lauge ı2 Stunden lang flehen. Die ausgelaugte 
Maſſe wird wieder der Verwitterung auögefegt, und nad 4 bis 
b Monaten zum zweiten Mahle ausgelaugt. Oft kann diefes 
Verfahren auch noch zum dritten Mahle vorgenommen werden. 
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Bei einem Betriebe mehr im Großen, wo die Anlage der 
nöthigen Laugefäjten zu Foftfpielig ausfallen würde, fo wie unter 
Umftänden, wo das Brennmaterial wohlfeil genug ift, um das 
Verfieden auch f[hwacher Laugen zu geftatten, wird mit Vortheil 
dad Auslaugen mit den Verwittern verbunden. Zu diefem Be— 
Hufe dienen fogenannte Laugebühnen, deren Einrichtung 
verfchieden feyn kann. Auf feitem, von Natur thonigem, oder 
mit Thon gut ausgeftampftem Boden werden von dicht zuſammen⸗ 
gefügten Bohlen zwei fchiefe Ebenen angelegt, welche ſich unter 
einem ftumpfen Winfel gegen einahder neigen. Die Erze werden 
in großen Stüden auf diefe Slächen ausgefchüttet, und durch 
irgend eine Vorrichtung, die von der Lofalität abhängt (und 
wozu man in Gebirgsgegenden am einfachften die vorhandenen 
Quellwaſſer benugen fann), fortwährend, außer bei Regenzeit, 
mit Waffer benebt, fo daß der Vitriol in demfelben Maße, wie 
er durch die Verwitterung entfteht, auch fogleicy fortgewafchen 
wird. Eine Rinne in dem Winfel, wo die fhrägen Flächen der 
Bühne zufammenftoßen, nimmt die fo entftandene Auflöfung 
(Rohlauge) auf, und führt fie einem großen hölzernen, uns 
ter Dad, befindlichen Behälter zu, welcher in der Erde fteht, 
und durch eine lImgebung von Thon wajlerdicht gemacht worden 
if. Die Erze werden zuerft nu. in einer Schichte von 6 Zoll 
Höhe auf den Bühnen ausgebreitet; find fie nad) einiger Zeit 
verwittert und ausgezogen, fo flürzt man eine neue Lage von 
gleicher Dice darüber. Auf diefe Weife wird ein Paar Jahre 
fortgefahren; dann fliht man die ganzen Haufen um, d. h. wühlt 
fie auf, um fie aufzulodern, und die unteren Theile von neuem 
wieder der Luft aus;ufegen. 

3) Das Sieden. Die rohe Vitriol: Lauge hat eine vers 
fchiedene Stärfe, je nachdem die Verwitterung mehr oder weniger 
rafch vor fi) ging, und zum Auölaugen mehr oder weniger Waf: 
fer angewendet worden iſt. Insbeſondere macht die ungleiche 
Menge des gefallenen Regens das Refultat veränderlih. Die 
auf Bühnen gewonnene Lauge enthält im Durchfchnitte nur 7 
oder 8 Prozent Vitriol. Diefe fchwachen Laugen fönnen durch 
Verdunftung an der Luft (Gradirung) verftärft werden, wie ed 
dei den Salzfoolen in den Salzfiedereien üblich iſt, und auf einigen 
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Vitriolwerken wirflich gefchieht.. Der Behälter, in welchem die 
Rohlauge aufgefammelt worden ift; liegt im. oder dicht: am Sied⸗ 
haufe, aber wo möglich höher als der Boden deifelben, damit 
man die Bequemlichkeit hat, die Lauge (nachdem fie durch Stehen 
den ihr beigemengten Schlamm abgefegt hat), ohne fie. zu heben, 
in die Sudpfannen hringen zu können. Letztere find von 
Dlei, und werden aus einer großen. Platte verfersigt, die auf 
einer von Ziegeln gemauerten, mit Latten eingefaßten Flaͤche ges 
gojfen, an allen vier. Seiten aufgebogen, und in den Ecken durch 
Eingießen von glühendem Blei zufammengelöthet :wird, Sie 
haben meijtentheild ı2 Fuß. Länge, 7 bid 8 Fuß Breite, und 
18 bis 20 Zoll Tiefe, bei 9 bis 10 Linien Metalldide, und ruhen 
im Ofen auf eifernen Querſtangen, welche dem Boden Die nöthige 
Unterftügugg, geben. Man Fann hierüber. nachfehben, was im 
erſten Bande, ©.206, 207, über die Abdampfungs - Gefäße zur 
Aaunfiederei gefagt iſt, und hier ebenfalls feine Anwendung 
findet. Aus einer höher als die Sudpfanne angebrachten, durch 
den Abfall. der Hige aus dem ‚nämlichen Beuerherde geheigten 
Wärmpfanne wird die ‚verdampfte Slüffigfeit ‚von Zeit zu Zeit 
wieder erfegt, und fo die Sudpfanne voll erhalten, 

Das Sieden zerfällt in-zwei Perioden, den Vorfud und 
Garfud. Durd den Vorſud (Rohſud oder Läuterfud) 
wird die Lauge ‚bis zu 18 oder 20 Prozent Gehalt: abgedampft, 
wozu, wenn die rohe Lauge 7 bis Bprozentig war, 4 bis 6 Stun⸗ 
den erfordert werden. Während diefer Zeit trübt ſich die Lauge, 
indem fich bafifches fehwefelfaures Eifenoryd (durch den Sauer⸗ 
ftoff der Luft gebildet) in Geftalt eines braunen Schlammes ab» 
fheidet. Man läßt daher die Lauge in hölzerne Läuterfäjten 
ab, in welchen ſich jener Schlamm zu Boden ſetzt. Iſt in der 
Vitriol⸗Lauge ſchwefelſaures Kupferoryd enthalten, fo bringt 
man, um diefed zu zerfegen, die geflärte Lauge aus dem Laͤuter⸗ 
kaſten in einen andern Behälter, in welchem man fie über Stüden 
von altem Eifen eine Zeit lang ſtehen läßt. : Es wird hierdurch 
eine Fällung des Kupfers.bewirkt, an deilen Stelle ein Theil deö 
Eifens tritt, fo Daß aus dem fchwefelfauren Kupferoxyde fchwefel« 
faures. Eiſenoxydul entfteht. Zugleich hat das Eifen den Nugen, 
das durch den Einfluß der Luft in der Witriol- Lauge gebildete 
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fhwefelfaure Eifenoryd wieder in Orydulfalz umzuwandeln (S. 
a3). Daher wird auf manchen Werfen während des, Siedens 
ſelbſt Eiſen in die Pfannen gegeben. 

Um die Fortſetzung des Abdampfens (den Bsir ud) vor: 
zunehmen ‚ pumpt- man die Qauge wieder in eine Pfanne, wo fie 
durch 24 bis 36ſtündiges Kochen (wohl auch mit Zufag von Eis 
fen) zu einem Gehalte von 48 a verftärft wird. Sie ift 
nun fryftallifirbar. 

4) Das Kryftallifiren. Nachdem die gehöbig fonzens 
trirte Lauge auf Setzkäſten abgezogen, und in diefen durch 
6 bis v2ftündiges Stehen geflärt worden ift, bringt man fie in 
die vieredfigen hölzernen Krpftallifir » Gefäße (Wahsfäften), 
in welchen Holzftäbchen oder Neifer angebracht find. : An diefen, 
fo wie an den Wänden und am Boden, fegt fich in einer dien 
Krufte das Salz an. Die Kryftallifation ift in ro bis 14 Tagen 
vollendet. Die am Boden angefchoffenen Kryftalle find gewöhn⸗ 
lich durch etwas niedergefallenes bafifches fchwefelfaures Eifene 
oxyd verunreinigt. Man läßt den Bitriol, auf geneigten Blächen 
liegend, abtropfen, und wäfcht ihn mit wenig Waifer ab. Zus 
weilen fucht man ihn durch Wiederauflöfen und nochmahliges 
Kryftallifiren von einem Theile der anhängenden fremden Salze 
zu reinigen: Um dad Verwittern des Vitriol3, wodurch er wee 
niger verfäuflich wird, zu erfchweren, übergießt ntan ihn wohl 
auch mit einer gefättigten WVitriol: Auflöfung, welcher man Zus 
ckerſyrup beigemifcht hat. Dadurch überzichen fi die Aryftalle 
mit einer dünnen Schichte Zucker, gleichfam wie mit einem Fire 
niffe, welcher die Luft einiger Maßen abhält. | 

Die bei der Kryftallifation übrig bleibende Mutterlauge, 
welche außer fchwefelfaurem Eifenorydul auch fchwefelfaures Eir 
fenoryd, und oft fehwefelfaure Alaunerde (S. 31) enthält, wird 
tbeild beim Rohr, theild beim Garſude wieder zugefegt; die uns 
reine fchüttet man in die Qaugefäften oder auf die Laugebühnen, 
wo das Auslaugen der Erze vorgenommen wird. Das in der 
Mutterlauge enthaltene fchwefelfaure Eifenoryd, welches unkry— 
ftallifirbar iſt, kann durch Behandlung mit Eifen leicht zu ſchwe— 
felfaurem Eifenorydul reduzirt werden. Der Schlamm, welcher 
fi in den Rohlaugen = Behältern und Läuterfäften abgefegt hat 
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dr Shmand oder Shwand), wird, da er wefentlich aus 
baſiſchem ſchwefelſaurem Eifenoryde befteht, und außerdem nur 
oft noch Gyps enthaͤlt, zur Vitrioloöhl⸗ Brennerei benüutzt, oder: 
in Ofen geglüht, und dadurch in unreines Eiſenoxyd verwandelt, 
welches ald rothe Farbe dient (Brauuroth, —— 
Berlinerroth). 

Mit der Eiſenvitriol⸗Fabrikation kann fehr oft ‚Abanabereie 
tung verbunden werden. Wenn nämlich die Witriols Laugen viel 
fhwefelfaure Alaunerde enthalten, fo werden die: durch wieder« 
bohlte Kryftallifation möglichft an Vitriol erfchöpften, und in dem« 
felben Maße an Alaunerde: Salz weicher gewordenen: Mutterlau⸗ 
gen eben fo behandelt, wie Alaunlaugen,: d. h. mit Fluß (Bd. J. 
&.209) in eigenen Rührfäften verfegt, wobei ein ftarf mit Eiſen⸗ 
vitriol verunreinigted Alaunmehl hitderfällt, deſſen Reinigung 
und weitere Bearbeitung durch Wafchen ꝛc. nah Bd. I. S 21 fg. 
vorgenommen wird. In Bällen, wo die aus den Erzen gewons« 
nenen Rohlaugen ald vorwaltenden Beftandeheil: fchwefelfaure 
Alaunerde enthalten, ift der Eifenvitriol nur Nebenproduft, und 
wird entweder vor oder nach der Präzipitation' des Alaunmehls 
abgefchieden (f. im Art. Alaun, Bd. J. ©. 208, 2rı). 

Der Eiſenvitriol, auf die befchriebene. Weife bereitet, it 
immer mit einer größern oder geringern Menge derjenigen Salze 
verunreinigt, welche in der Lauge zugleich mit dem ſchwefelſauren 
Eifenorydul enthalten waren, und deren Urſprüng bereits erflärt 
worden ift (©.31). Die allgemeinfte, und gewöhnlich. die größte 
Verunreinigung iſt fchwefelfauned Kupferoryd, welches, fo wie 
fhwefelfaures Zinforyd und fchwefelfaure Bittererde, mit dem 
Vitriole zugleich Fryftallifiren, wogegen fchwefelfaures Eifenoryd 
(als ein unfryftallifirbares Salz) und fchwefelfaure Alaunerde (als 
ſchwer fryftallifirbar) nur von dem Antheile der Mutterlauge her: 
rühren, der in den Zwifchenräumen der Kryſtalle eingeſchloſſen ift. 

Abfichtliche Gemiſche vom Eifenvitriol und. Kupfervitriof 
kommen im Handel vor. Zu diefem gemifchten Vitriol ges 
bört der Salzburger Vitriol (Adler:Vitriol) und 
der Admonter Bitriol (f. Kupfer). „Man erfennt den 
Kupfergehalt eined Vitriols durch den rorhen Überzug von metals 
liſchem Kupfer, welchen ein in die a blanfes 
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Eiſenſtuͤck erhaͤlt. Da: bei hinreihender Menge und längerem 
Verweilen des Eifend das Kupfer vollftändig gefällt wird, fo ift 
es leicht, den Eifenvitriol davon; zu reinigen. Durch die Behand« 
lung mit Eiſen wird zugleich das ‚allenfalls vorhandene Eifenoryd 
zu Orydul reduzitt. Daß Eiſenoxyd vorhanden fey, gibt ſich durch 
die ſchmutziggruͤne oder blaue Farbe zu erkennen, welche der mit 
blauſaurem Eiſentali erzeugte Niederſchlag beſitzt (S. 23). Durch 
die-Beimifhung; von ſchweſelſaurem Eiſenoxyde geht die Farbe 
des Vitriols ins Grasgrüng. Sink wird dadurch entdeckt, daß 
man, nach Abſcheidung des. Kupfers, die Auflöfung des Vitriols 
durch „Kochen: mit/ Salpeterſäure in ſchwefelſaures Eiſenoxyd ver⸗ 
wandelt (S. 25), Ddurch uüberſchüſſig zugeſetztes Ammoniak das 
Eiſenoxyd miederfchlägt z: die ‚abfiltuirte Flüſſigkeit mit Salzfäure, 
vermiſcht, bis der anfangs ſich bildende Niederfchlag wieder ver⸗ 
ſchwindet, und endlich ‚durch kohlenſaures Natrou ‚das, Zinkoxyd 
in kohlenſaurem Zuſtande abſcheidet. Enthält der Vitriol Bitter⸗ 
erde, ſo bleibt dieſe als Rückſtand, wenn man der durch Salpe⸗ 
terſaͤure oxydirten Auflöſung zuerſt Salmiak, dann einen Über⸗ 
ſchuß von kohlenſaurem Kali zuſetzt; das durch letzteres gefällte 
Eifenoryd/ entfernt, die. Auflöfung: abdampft, das Zurücbleibende 
glüht.und ‚in Waſſer auflöſet. Wird die Bitriolauflöfung durch 
Salpeter ſaͤure oxydirt, dann durch kohlenſaures Kali gefällt, der 
Niederfchlag. mis; Atzkalilauge (die man ‚im Überſchuſſe anwenden 
muß) gekocht, endlich dieſe Fluͤſſigkeit, nach vorhergegangener 
Neutralifirung. mit Salzſäure, mit Ammoniak vermiſcht, fo fällt 
Alaunerde nieder, wenn fie im Vitriol enthalten war. Ä 

Die fremden. Beimifhungen, welche der Eifennitriol -ente 
hält, find, feiner. Anwendung (vorzüglich in der Bärberei) oft bins 
derlich, beſonders wenn ihre Menge beträchtlich) ift. Das Kupfer 
entfernt man, auf die fchon augezeigte Art, durch Eifen ; die ſchwe⸗ 
felfaure Alaunerde bleibt beim Umkryſtalliſiren in ‚der Mutter: 
Tauge ; aber fchwefelfaures Zinkoxyd und ſchwefelſaure Bittererde 
können nicht auf einfache Weile entfernt werden, da fie ziemlich) 
in gleichem ‚Grade, wie der Vitriol felbit, aufloelich ſ ind, und 
durch Eiſen nicht gefällt werden. 

Keinen Eifenvitriol erhält man dur Auflöfung von altem 
Eifen in verdünnter Schwefelfäure, Abdampfung und Kryftallir 
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fation. Man nimmt auf. 100 Pfund Eifen 160 Pfund Vitrioloͤhl, 
weldhe niit 500 Pfund Waller‘ verdiinnt werden. Ofonomifcher 
it es, die ſchwache Säure aus den Bleikammern der Schwefel: 
fäure » Babrifen' zu diefem Behufe anzuwenden ;' wenn diefe nicht 
durch den Transport zu fehr vertheuert wird. Für die fabrikmaä⸗ 
fige Ausübung iſt indejfen dieſe Vereitungsart’des Witriold in 
den Fällen, wo fein ganz reined Produkt beabfichtigt wird, meiſt 
zu foftfpielig, da fo fehr viel Vitriol auf Alaunwerken als Neben: 
produßt gewonnen wird. Der geivöhnliche, kupferhaltige Eifen: 
vitriol hat eine bläufihgrüne Barbe:, welche man im Handel fo 
fehr gewohnt ift, daß die blaffe Farbe eines teinen Vittiols eher 
ein Hinderniß ald eine Empfehlung beim Verkaufe if. Man 
Fann indeſſen, nach Payen, einem reinen Witriole die beliebte 
dunklete Schattirung von Grün ettheilen, indem man locker ge: 
flochtene Weidenkörbe, mit dem kryſtalliſirien Vitriole gefüllt, 
zwei bis drei Minuten lang in eine Abkochung don — 
Kreuzbeeren taucht, und dann abtropfen läßt. 

G. Effigfaures Eifenorydul entfteht,. wenn Eifen 
bei abgehalterier Luft mit Eſſigſaure übergoffen wird, in welcher 
es ſich langſam, unter Waſſerſtoffgas-Entwickelung, "Auflöfet. 
Man bereitet e8 fchneller durch Auflöfung des Einfach: oder Acht: 
fiebentel:Schwefeleifens, oder des aus Eifenvitriol durch Pöttafche 
frifhgefällten fohlenfauren Eiſendryduls in Eſſig, deögleichen 
durch gegenfeitige Zerlegung von Eifenvitriol und Bleizucker. 
Das Salz fryftallifirt in Meinen grünen Säulen, und feine Auf: 
löſung ſetzt beim Stehen an der Lift bafifhes effigfaures 
Eifenoryd von braungelber Farbe ab, und verwandelt ſich 
endlich ganz in neutrales effigfaures Eifenoryd, wel: 
ches rothbraun, unfryftallifirbar it, und 66.35 Efligfäure auf 
33.65 Eifenoryd enthält. Das Tegtere Salz wird auch erhalten, 
wenn man Eifenorydhydrat oder bafifches effigfauresd Eifenoryd 
in Efigfäure auflöfet, deögleichen wenn man eſſigſaure en 
durch fchwefelfaures Eifenoryd zerlegt. 

Das effigfaure Eifenoryd wird unter dem Nahnıen Eifen- 
beige (Eifenbrühe, Schwarzbeige) zum Schwarzfär- 
ben des Leders, fo wie in der Zeugfärberei und Kattundruckerei 
fehr Häufig angewendet. Zu diefen Zwecken bereitet man dajfelbe, 
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indem man Effig: längere Zeit im einem offenen Faſſe über verror 
ſtetem Eifen ſtehen läßt. &elbft wenn das Eifen,. von dem ſich 
der Noft fchon aufgelöfet hat, von Zeit zu Zeit durch anderes 
roftiges erfegt wird, dauert die Bereitung auf diefe Weife meh: 
rere Monate. Schneller geht fie von Statten, wenn man dad 
Eifen, in möglichfi fleinen Stücken oder in Spaͤnen, mit Eilig 
befeuchtet an der Luft verroften läßt, es dann einige Zeit in Eſſig 
legt, und diefe abwechfelnde Behandlung bis zur Sättigung ded 
Eſſigs wiederholt? Wenn zur Auftöfung des Eiſens Holzeflig 
(Grenzliche Effigfäure) ſtatt des Frucht- oder Weineſſigs ange: 
wendet wird, ſo entſteht die, mit brenzlichem Öhle verunreinigte, 
hol;faure,Cholzefligfaure) Eiſenbeitze, welcher man in der 
Färberei den Vorzug vor dem reinen, efligfauren Eiſenoxyde gibt. 
Um diefelbe zubereiten, dampft man, rohen Holzeflig in einem 
gufeifernen Keifel bis auf den fünften Theil ab, löfet, fo lange 
er noch heiß it, Eifenorydhydrat, oder geroftetes Eiſen bis zur 
Sättigung darin auf, filtrirt die Flüſſigkeit, und gießt fie in ein 
Faß auf roſtiges Eifen, welches, man von Zeit zu Zeit durd) an- 
deres erſetzt. Ohne Anwendung von Wäruie fann man auf fol 
gende. Weife. verfahren. Eifendrehfpäne oder Blechſchnitzel u. dgl. 
werden in ein Baß mit doppeltem Boden auf den obern, durch⸗ 
loͤcherten, Boden gelegt, und mit Holzeflig, welcher mechanisch 
von Theer möglichft gereinigt äft, übergoffen, fo daf derfelbe durch 
ein Zapfenloch unten am Faſſe abläuft, worauf man ihn immer 
vom Neuem aufgießt, bis nach mehreren Tagen die Säure ges 
fättigt ift. Die Auflöfung wird zulegt durdy Abdampfen fonzen- 
trirt. Die durch unmittelbare Verbindung des Eifens mit der 
Eſſigſaͤure dargeftellte Beige verbeffert fich mit der Zeit, weil fie 
aus der Luft Eauerfloff aufnimmt, und jener Theil des Eifend, 
weldyer anfangs ald Oxydul darin enthalten war, ſich in Oryd 
verwandelt. Durch doppelte Zerfegung erhält man ejligfaures 
Eifenoryd, indem man fchwefelfaured Eifenoryd mit der Auflöfung 
von Bleizucker oder effigfaurem Kalf vermifcht, und den entſte— 
benden Niederfchlag (fchwefelfaures Bleyoxyd oder fhwefelfauren 
Kalk) entfernt. Wenn man grünen Eifenvitriol anwendet, fo 
muß das erhaltene ejligfaure Eifenorydul durch Ausfegen an die 
Luft erft noch Höher orpdirt werden, wobei man, um die Abfchei- 
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dung von bafifchen Salze zu vermeiden, Eflig zufegen Fann. Auf 
100 Theile Fryftallifirten Vitriols find 147 Theile, fryftallifirten 
Bleizuckers erforderlih. Daß man flatt. ded reinen ejligfauren 
Kalfs oder Bleiorydes diefe Salze audy mit Holzeſſig bereitet an« 
wenden fann, verfteht fich von felbft. — 

H. Weinſteinſaures Eiſenoxyd iſt als Beſtand— 
theil der in der Färbekunſt gebräuchlichen weinſteinſchwefelſauren 
Eifenbeige (Bd. IL ©. 224) zu bemerfen. 

L Gallusfaures Eifenoryd entiteht ald ein blaus 
ſchwarzer Niederfchlag, wenn Eifenorydfalze mit Gallusfäure oder 
einer gallusfäurehaltigen Flüſſigkeit (z.. B. Galläpfel: Aufguß) 
vermifcht werden. Iſt die.Eifenauflöfung fehr,verdünnt, fo ent: 
fieht nur eine ‚violette Färbung. Das Salz wird von Säuren 
und Alfalien zerlegt. Die Vereitung der ſchwarzen Schreibtinte, 
fo wie die Schwarzfärberei, beruht auf der Hervorbringung von 
gallusfaurem Eifenoryde. (8. Zinte.) 

VII. Legierungen des Eiſens. Keine einzige Ver⸗ 
bindung des reinen Eiſens mit einem andern Metalle wird ab— 
ſichtlich zur techniſchen Verwendung bereitet; denn die Legierun⸗ 
gen des Stahls mit Silber, Nickel, Chrom ꝛc., welche ſich zum 
Theile durch ausgezeichnete Eigenſchaften (z. B. die Faͤhigkeit, 
ungemein große Haͤrte anzunehmen) vom reinen Stahle unters 
fheiden (f. Art.: Stahl), gehören nicht hierher. Es ift indeſſen 
wichtig, den Einfluß zu fennen, welchen zufällige Beimifhungen 
gewijler Metalle auf die Befchaffenheit des Eifens haben, um be: 
urtheilen zu fönnen, in wie fern die Nebenbeftandtheile der Eifen« 
erze, und die Subſtanzen, mit welchen das Eiſen bei feiner Dar: 
fellung in Berührung fommt, dad Refultat des Schmelz- und 
Srifchprogeffes zu modifiziren vermögen. Karften hat hierüber 
folgende höchſt ſchaͤtzenswerthe Erfahrungen mitgetheilt. 

Ein Gehalt von Silicium ift von nachtheiliger Wirfung 
für die Güte des Stabeifens, welches dadurd hart und zugleich 
mürbe (faulbrüchig) wird. Schon 0 37 Prozent vermindert die 
Seftigkeit fehr bedeutend. Alumium, welches indeffen nur ſel⸗ 
ten im Eifen vorfommt, fheint eine gleiche Wirkung zu haben. 
Bon ähnlicher ungünftiger Art ift der Einfluß des Kalziumd, 
von welchem ſchon 0.18 Prozent die Schweißbarfeit des Eifens 
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vermindern, und ihn die Eigenſchaft ertheilen, unter dem Ham⸗ 
mer zu fpalten’ (das Eifen wird haderig). Durch eime höchft ge— 
tinge Beimifchung von Silber (0.034 Prozent) wird das Eis 
fen rothbrüchig, und zugleich) bekommt es, durch vernrinderte 
Schweißbarfeit, beim Schmieden viele Schiefer. Kupfer (zu 
0:386 Prozent) vermmdert beträchtlich die Schweißbarfeit. Die 
Verbindung mit wenig (0.19 Prozent) Zinn macht das Eifen 
in hohem Grade Paltbrädig, vermindert feine Schweißbarfeit, 
und ertheilt ihm die Eigenfchaft, in ftarfer Hige unter dem Ham: 
mer leicht aus einander zu fahren. Wis muth dagegen äußert 
feinen nachtheiligen Einfluß, wenn es zu 0.081 Prozent im Eifen 
enthalten ift, Ob größere Menge fchädlich werden kann, weiß 
man nicht. ° Durch 0.114 Prozent Antimon wird das Eifen 
ſchon fehr Faltbrüchig; 0.23 Progent macht es überdieß auch /roth⸗ 
brüchig, und raubt ihm in hohem Grade die Schweißbarkeit. Die 
Dehnbarfeit wird gänzlich zerftört, wenn das Eifen 1.6 Prozent 
Arfenif enthält; und diefes Metall kann durd) Gluͤhen nicht 
völlig verflüchtiget werden, Zitan verbindet fich ſchwer ı mit dem 
Eifen, vermehrt aber deſſen Härte und Feſtigkeit. Eben fo wirft 
ein Gehalt von Mangan nicht ungünſtig, fondern vergrößert 
bie Härte, ohne der Feftigfeit zu fehaden. Wenigftens gilt die 
noch von dem größten beobachteten Mangan Gehalte (1.85 Pro« 
jent). Das Mangan ertheilt übrigens dem Eifen feine ftahlartis 
' gen Eigenfchaften, Das Eifen fcheint feine bemerfbaren Mengen 
von Zinf aufzunehmen, unter Umftänden, wo ihm doc) alle Ges 
legenheit dazu gebothen if. Eben fo wenig verbinden ſich Eifen 
und Blei mit einander, 
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Das Eiſen iſt einer der am weiteſten in der Natur verbreis 
teten Stoffe. Es bildet ald Hauptbeftandtheil eine bedeutende 
Zahl von Foflilien, und ift außerdem in geringerer Menge als 
Beimifchung in fehr vielen Körpern des Mineralreichs, und felbft 
des Thier- und Pflanzenreichd enthalten. Die eigentlich foge: 
nannten Eifenerze find der Fleinite Theil der eifenhaltigen Mi 
neralien, indem unter den legteren felbft viele, welche Eifen in 
anfehnlicher Menge enthalten, nicht als Erze (d. h. ald Material 
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jur Darftellung des Metalle); gebraucht werden; entweder weil 
fie zu felten vorfommen, oder weil die Abfcheidung des Eifens 
aus ihnen durch die Natur der übrigen Beftandtheile zu ſchwie 
rig wird. 

Das Eiſen kommt in Mineralien entweder gediegen, oder 
mit Schwefel verbunden, oder als Arſenikeiſen, oder endlich ory⸗ 
dirt vor. 

A. Gediegen Eiſen. Als ſolches kennt man mit Si— 
cherheit nur das Meteor ⸗Eiſen, welches ſelten ganz rein, 
meiſt mit etwas Nickel, zuweilen auch mit geringen Mengen von 
Kobalt, Chrom, Mangan (und manchmahl Schwefel) verbunden 
iſt. Es beſitzt völlige Dehnbarkeit. 

B. Schwefel-Eifen. In der Natur kommen mehrere 
Arten des Schwefeleiſens vor, welche bereits in dieſem Artikel 
erwähnt worden find, naͤmlich der Schwefelkies (©. ı5), 
Bafferfies (©. 15) und Magnetfies (8. 18). Alle Ar- 
ten des Schwefeleifend werden niemahls zur Darftellung des Eir 
fend angewendet, weil ed zur völligen Abfcheidung des Schwefels 
feine mit gehörigem Erfolge und der nöthigen Dfonomie im Gros 
Ben auszuführende Methode gibt, und ein fehr geringer Rück— 
ftand von Schwefel ſchon Hinreicht, um dem Eifen feine nöthigfte 
Eigenfchaft, die Dehnbarkeit, zu rauben (8. 9). 

C. Arfenif:Eifen. In Verbindung mit Arfenif findet 
fid das Eifen im Arfeniffiefe (Bd. I. ©. 344), welcher aus 
Arfenifeifen und Schwefeleifen befteht. Das Arfenif fann eben 
fo wenig wie der Schwefel durch Röften fo gänzlich ausgetrieben 
werden, daß nicht ein Fleiner Rüditand bliebe, welcher die Dehns 
barfeit des Eifend aufhebt. Aus dieſem Grunde ift auch der Ar: 
feniffie8 nicht zu den Eifenerzen zu rechnen. 

D. Orpdirtes Eifen. Alle Eifenerze gehören in diefe 
Abtheilung. Das Mineralreich bietet Eifen in dreierlei Graden 
der Orpdation, nämlich ald Orydul, ald Orydorydul, und als 
Dryd, letztere beide zum Theil in unverbundenem Zuftande, alle 
drei aber in Vereinigung, bald mit Säuren, bald mit anderen 
Metallorygden und mit Erden. 

1) Eifen» Orydorydul: Magneteifenftein (fiehe 
oben &. 5). Eines der vorzüglichften Eifenerze, welches theils 
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kryſtalliſirt oder derb (manchmahl mächtige Lager bildend), theild 
eingemengt in vielen verfchiedenen Gebirgsarten, die es bald 
leichtflüſſig, bald ftrengflüjlig machen (vorzüglidy Quarz, Gra— 
nat, Hornblende, Schwerfpath, Flußſpath, Kalfitein, Apatit 
(phosphorfaurem Kalk), Asbeft u. f. w., auch erdig (Eifen- 
mulm oder Eifenfhwärze) vorfommt. Der Magneteifen- 
ftein hat fehr gewöhnlich etwas Schwefelfies zur Begleitung, ded« 
gleihen oft Schwefelzinf (Blende), Schwefelblei (Bleiglanz) 
und Arfeniffied, an manchen Orten titanfaures Eifenorydorydul 
(Titaneifen). 

2) Eifenoryd. Waſſerfreies Eifenoryd, welches fehr 
häufig verfchmolzen wird, kommt in zwei Kauptabänderungen 
vor: a) dunfelftahlgrau, metallifch glänzend: Eifenglan;; 
und zwar blätterig, ftrahlig, fhuppig (Eifenglimmer), fchies 
ferig, dicht. b) Grauroth oder bräunlichroth, weniger glän« 
zend: Notheifenftein in mehreren Varietäten, nämlich: ſchup— 
pig (rother Eiſenrahm, Eifenfhaum), faferig (ro— 
ther Glaskopf, Blutftein), dicht, erdig (rother Eifen: 
oher). Quarz, Eifenfiefel, Jafpis, Hornftein, Feldfparh, und 
andere Fiefelerdige und thonige Foflilien find die gewöhnlichen 
Begleiter von Eifenglanz und Rotheifenftein; oft fommen diefe 
Erze mit Schwerfpath, feltener mit Schwefelfies vor. Der fo« 
genannte rotbe Thoneifenitein, wozu der Röthel (Roth: 
fein, rothe Kreide) gehört, ift ein inniged Gemenge von 
Eifenoryd mit Ihon. 

3) Eifenoryd:Hydrat. Das wajlerhaltige Eifenoryd 
bildet diejenige Klajfe von Eifenerzen, weldye man mit den Nahmen 
Schwarzeifenftein, Brauneifenftein und Selbeifen- 
ftein belegt hat, und ungemein häufig verfchmeljt. Die ver- 
ſchiedene Farbe fcheint nur von ungleicher Dichtigfeit berzurühren, 
Ein Gehalt von Mangan iſt in diefen Erzen häufig. Zum Brauns 
eifenftein gehört der dichte oder gemeine Branneifenftein, der 
ftrahlige Brauneifenftein, der faferige Brauneifenftein (braune 
Glaskopf), tier Pyrofiderit oder Rubinglinmer. 
Der Schwarzeifenftein (ſchwarze Glasfopf) ift nichts 
als Brauneifenftein mit großem Manganoıyd » Gehalte. Die 
Braunsifenjteine haben ald gewöhnliche Gangarten: Quarz, Kalk: 
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fpath, Schwerfpath ; fie enthalten fehr Häufig etwas Kiefelerde bei⸗ 
gentengt, zuweilen eine Fleine Menge phosphorfauren Eifenoryd3. 
Oft kommen innige Gemenge von Eiſenoxyd⸗Hydrat mit viel Thon 
oder mit Sand vor, weldhe ein ganz gleichartiged erdiges Anfes 
ben befigen ; und in fo fern dergleihen Mengungen eine fehr.hell« 
braune oder gelbe Farbe haben, nennt man fie Gelbeifen- 
feine. Dahin gehören dad Bohnenerz, der braume und 
gelbe Thoneifenftein, der braune und gelbe Eiſen 
oher (Ocher), die Umbra, die Gelberde. Ein. Xhei 
der Kiefelerde ift wohl auch mit dem Eifenoryd-Hpdrate in chemi⸗ 
her Verbindung. 

Zu den Erzen, deren wefentlicher Beftandtheil Eiſenoxyd⸗ 
Hydrat ift, gehört endlich noch das Wiefener; (Sumpferz, 
Morafter;, Rafeueifenftein). Ein Theil des Eiſens ift 
darin gewöhnlich als Oxydul enthalten; Manganoxydul und 
Phosphorfäure (leptere zu '/, bis 8 Prozent) fehlen faft nie, 
mahls. Als Gemengtheile enthalten die Wiefenerze Thon, Sand 
und Humus, zuweilen ohlenfauren Kalk und fohleufaure Bitter 
erde, Sie gehören zu den leichtflüſſigen Eifenerzen, liefern aber 
meift ein phosphorhaltiges Eifen. 

4) Eifenoryde mit Säuren, Metalloryden 
und Erden. 

a) Kohlenfaures Eifenorydul ift dad einzige Foſſil 
diefer Abtheilung, welches fo häufig vorfommt und ein fo gutes 
Eifen liefert, daß es ald gewöhnliches Eifenerz angewendet wers 
den fann. Es führt den Nahmen Spatheifenitein oder 
Eifenfpath (auh Flinz, Stahlftein, MWeißer;), uud 
enthält faft immer eine Beimifhung von kohlenſaurem Mangan 
orpdul, Fohlenfaurem Kalf, kohlenſaurer Bittererde, ſelten von 
kohlenſaurem Zinkoxyd. Der Eiſenſpath iſt blaͤtterig, ſtrahlig 
(Sphärofiderit) oder dicht. Was unter dem Nahmen tho— 
niger Eifenfpath (thoniger Sphärofiderit) vor 
kommt, ift ein inniged Gemenge von Eifenfpathmajfe mit viel 
Thon, worin zuweilen überdieß phosphorfaures Eifenoryd, phod: 

phorfaurer Kalf, Schwefelfies, Chromeifen oder Titaneifen ent: 
halten if. Das natürliche fohlenfaure Eifenorydul verwittert 
an der feuchten Luft Tangfam, wird dadurch loderer, und eudlich 
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ganz in Eifenoryd » Hydrat verwandelt, welchem die vorhandenen 
Fohlenfauren Salze des Manganoryduld, des Kalks, der Bitter: 
erde, beigemengt bleiben. Solcher verwitterter Eifenfpathy, der 
in chemifcher Hinfiht mit dem Brauneifenftein übereinftimmt, 
heißt, von feiner Farbe, Brauner;. 

b) Eifen:&ilifate. Die chemifchen Verbindungen des 
Eifenoryds mit Kiefelerde fommen nie rein, fondern ftetd mit ans 
deren Silifaten (Fiefelfauren Salzen), z. B. von Alaunerde, 
Kalk zc. gemifcht in der Natur vor. Diejenigen Mineralien die 
fer Abtheilung, welche Eifen in fo großer Menge enthalten, daß 
fie noch als Eifenerze angefehen werden fönnen, und die mit dem 
Nahmen Kiefeleifenfteine zu bezeichnen wären, find meift 
für die Anwendung beim Eifenfchmelzen zu felten, daher nur in 
wenigen Gegenden Kiefeleifenfteine das Haupterz bilden. Man 
verfchmilzt fie aber oft nebenbei mit anderen Eifenerzen (z. B. 
Magneteifenftein), in deren Begleitung fie gefunden werden. In 
einigen Kiefeleifenfteinen ift das Eifen ald Orydul enthalten 
(Hierzu gehören: Chamoifit, Siderofhifolich, Hifin- 
gerit, Grünerde, Chlorit, manche flarf eifenhaltigen 
Darietäten der Hornblende, ded Pyroxens und ded Gra— 
nats, Hedenbergit, Pyrosmalith u. f. w.); in andes 
ren ald Oryd (fo in den eifenreichen JZafpiss Varietäten, mehr 
reren Sranaten, im Nontronit ıc.). 

c) Phosphorfaure Eifenfalze. Von dem Vorfonis 
men des bafifchen phosphorfauren Eifenoryduls, des phosphor- 
fauren Eifenorydoryduld und des bafifchen phosphorfauren Eifen- 
oxyds ift (©. 24) gefprochen worden. Phosphorfaures Eifen- 
orydul mit phosphorfaurem Manganorydul verbunden, bildet das 
fogenannte Phosphor- Mangan (Eifenpecherz oder 
Manganpedher;). 

d) Arfeniffaures Eifenorydul findet fih ald Sko— 
rodit; arfeniffaures Eifenorydorydul fommt unter 
dem Nahmen Würſelerz (Pharmafofiderit); arſenif— 
faure8 Eifenoryd im Eifenfinter (Eifenpedher;) 
vor. Alle diefe Verbindungen find felten. 

e) Zantalfaures Eifenorydul bildet den Tan 
talit. 
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f) Zitanfaures Eifenorydorydul fommt ald Ti— 
taneifen, Menafanit, Iferin und Titaneifenfand 
vor, nicht felten in Begleitung anderer Eijenerie, z. B. Magnete 
eiſen, Sphaͤroſiderit. 

8) Wolframfaures Eifenorpdul ift der Hauptbes 
ſtandtheil im Wolfram, welcher außerdem wolframfaures 
Manganorydul enthält. | 
. h)Eifenorydul-mit Ehromorpbal- —— ſtellt 
den Chromeiſenſtein dar (fi den Art. Chrom, Bd. III. S. 485). 

i) Sauerfleefaured Eifenorydul iſt gleichfalls 
im Mineralreiche gefunden worden (Eifenrefin oder Oralit). 

k) Vom natürlichen. Vorkommen des, [ch we felfauren 
Eif BEN (Eifenvitriold) war, oben (©. I die Rede, 
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Das Eiſen wird aus ſeinen Erzen durch, den ish 
entweder als Schmiedeifen oder ald Roheifen dargeftell: Im 
Ieptern Kalle (welcher die Regel bildet, während der erftere nur 
ausnahmweife Statt findet): wird durch. weitere: Behandlung des 
Roheifens daſſelbe in. Schmiedeifen und in Stahl umgewandelt; 
worüber: die Artifel: TiIeHpAEEnFnnDe, und Stahl Dad 


a nn. 
8. 8 armarf 9. 
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PN oder Schienenweg (Rail way) ift eine 
fahrbare Kommunikationsſtrecke, bei welcher die Geleife, auf wel« 
her die Wagenräder ‚laufen, aud ebenen eifernen Schienen her» 
geftelle find. Es ift bereitd im Art. »Dampfivagen« angegeben 
worden; daß bei diefer Einrichtung der Widerftand der Räder an 
dem Umfange beinahe verfchwindet, fo daß nur der Reibungswi⸗ 
derſtand an der Achſe zu betrachten kommt, während auf gewoͤhn⸗ 
lihen Straßen jener Widerfland auf dem Boden oder an dem 
Radumfange fehr bedeutend iſt, fo daß im Mittel der Widerftand 
auf gemeinen Straßen zu jenem auf einer ſolchen Schienenbahn 
fih wie !/,0: */200 oder wie ao: 1 verhält (Bd. IV. ©. 97). Die 
Konftruftion der Eifenbahuen gehört zwar zunächft in dad Gebierh 


ur 
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der Baukunſt, deren Gegenſtaͤnde nicht in den Plan dieſes Wer⸗ 
kes gehören; die Anwendung der Schienenwege iſt jedoch ſo um— 
faſſend und mamigfach, daß eine Erörterung desjenigen, was 
hierin wefentlich ift, nicht übergangen werden kann. 

Die Eifens oder Schienenbahn, deren Anwendung und Aus« 
bildung ins Große hauptfächlich in England in den legten Jahre 
zehenden Statt gefunden hat, theilt,fich nach der Verfchiedenpeit 
der Form der Schienen in zwei Hauptklaſſen, nämlich: 1) die 
flache Schienenbahn (Railroads), 2) die Schienenbahn mit vor: 
ftehendem Rande (Tramroads). Bei der erfteren ift die obere 
Fläche der Schienen, auf welcher dad Rad läuft, flach oder wer 
nig gewölbt, dagegen ijt der Radfranz mit: einem vorfpringenden 
Rande oder Spurfranze an der inneren Seite verfehen; um das 
Abgleiten ded Rades von der Bahn zu verhindern. Diefe Schie— 
nen heißen edge rails, Kantenfchienen, weil fie eigentlich 
eine "auf der ſchmalen Seite aufruhende Eifenfchiene vorftellen, 
auf deren oberen Kante der Umfang des Rades läuft. Rei der 
zweiten Art, oder den T'ramroads, ift der Radfranz flach, wie an 
gewöhnlichen Rädern, dagegen find die Schienen mit einem vor« 
ſtehenden Rande auf der innern Seite der Bahn verfehen ;- fie 
heißen ‘plate räils, flahe Schienen, weil fie auf der breiten 
Seite aufruhende Eifenfchienen vorftellen. Die Fig. 8, Taf. ba 
zeigt einen Durchfchnitt der Schiene bei den rail roads oder der 
edge rails, und die Fig. 9 den Durchſchnitt der Schiene für die 
Tramroads oder der plate rails, Diefe auf eine oder die andere 
Art geformten Schienen werden in der gehörigen Geleifeweite von 
einander gelegt, indem ihre Enden auf in die Erde gefenften, etwa 
3 Fuß von einander entfernten, Steinblödfen ruhen, auf denen fie 
ohne bedeutenden Zwifchenraum an einander ftoßen und befeitis 
get find. Zwecdmäßig iſt es, diefe Steinblöde, um ihre Unwan⸗ 
delbarfeit in der Erhaltung der Geleifeweite zu fichern, noch mit 
eifernen Duerfchließen zu verbinden; auch den Zwifchenraum 
zwifchen denfelben nach der Länge der Bahn mit Mauerwerf aus— 
zufüllen. | 

Die Schienen zu den Tramroads find von Gußeifen, ha— 
ben 4 Buß Länge, 4 Zoll Breite, und die Höhe des aufitehenden 
Nandes beträgt 2’/, Zoll. Zur größeren Beftigfeit können fie 
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noch am der unteren Seite mit einer angegoflenen Rippe verfehen 
ſeyn. Die Schienen felbft find mit vieredfigen, in ihre Oberfläche 
verfenften fehmiedeifernen Nägeln, welche in große hölzerne, in 
den Steinblöden eingefihlagene Nägel eingreifen, befeftigt. Das 
Gewicht einer folhen Schiene beträgt 65 Pfund engl. Die 
Tramroads werden heut zu Tage nicht mes⸗ angelegt, außer für 
kleinere Strecken, auf Eiſenwerken ı0!" Sie haben vor den 
railroads wohl den Vorzug, daß der Radreif nicht mit einem 
Spurkranze verſehen zu ſeyn braucht, folglich auch Waͤgen von 
der gewöhnlichen Einrichtung bei derſelben Geleiſeweite darauf 
gehen können: ſie haben jedoch den Nachtheil, daß Sand und 
Erde ſich weit mehr auf denſelben anſammeln, als auf den flachen 
edgerails, daß eine größere Reibung des Rades an dem Seh 
tenrande Statt ßadet, und * gleiche Staͤrke ihr Gewicht er 
Ber iſt. | 

Zu allen größeren Eiſenbahnen den in neuerer Zeit die 
railroads angelegt. Die Schienen (Fig. 8) find entweder. von 
Buß: oder von Schmiedeeifen. Die gußeiferne Schiene hat 
4 Buß Länge, die obere Breite der Schiene ift 2'/, Zoll, -die 
Höhe in der Mitte 5 Zoll und an den Enden ‘3'/, Zoll. Die 
obere Zläche ift etwas abgerundet. Die Enden diefer Schienen 
werden unmittelbar in gußeifernen Lagern oder Trägern (Chairs 
oder pedestals) befeftigt, welche mit den untergelegten &tein« 
blöden verbunden find. Inder Fig. 10, weiche den Querdurdy 
fhnitt einer folchen Verbindung zeigt, iſt m die Schiene, welche 
mit dem fchmiedeifernen Nagel n an das gufeiferne Lager: befer 
ftiget ift; das lebtere ift mit dem Steinblode A durch die hölzers 
nen Nägel o p verbunden. Die Stärke der: Schienen, und for 
mad ihe Gewicht, hängt von dem Gewichte der Wagen ab, die 
darauf gehen follen. - Für die gtößte Belaftung, wie bei. Dampf: 
wägen, erhalten fie bei 3 Fuß Länge ein Gewicht von 56 Pfund, 
das Lager von 6 Pfund; für geringe Belaſtung (vierrädrige Wa- 
gen mit 20 bid 30 Zentner) auf 4 Fuß Länge ein Gewicht von 
42 Pfund, das Lager von 3 Pfund. 

Die gufeifernen Schienen für railroads ‚find in: der neue= 
ren Zeit durch die Schienen von gewalztem Eifen 
mehr und mehr verdrängt worden. Diefe find 15 bis 18 Fuß 
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lang, und liegen von 3 zu 3 Fuß auf den Traͤgern auf: ſie haben 
alfo den Wortheil, daß weit weniger Verbindungen: nöthig find. 
Die Träger haben diefelbe Einrichtung , wie vorher Big. 10, fox 
wohl zur Verbindung der. beiden Enden der ganzen Schienen, 
algs zu.ihrer Auflage an den eingezogenen Theilen, welche deß— 
halb mit einem Loche zum Durchfteden des Nagels verfehen find. 

Die Fig. 11 zeigt die Anficht, einer. folchen ‚gewalzten, Schiene in 
der. Länge zwifchen zwei Trägern. Die Fig. 8 zeigt, den Quer; 
ſchnitt diefer Schiene in der Mitte. AB zwiſchen den zwei Auf 
lagen. Eine andere ‚Berbindungsart mittelit Schlieffeilen, wie 
fie bei der Schienenbahn von Liverpool und Manchefter augewen/⸗ 
det iſt, iſt Taf. 63, in den Figuren 1, 2, 3, erfihtlih, wo 
Big. ı die Anſicht der Schiene, Big. 2 ihren Querfchnitt in der 
Mitte ab, und ig.;3.einen Durchſchnitt des Lagerd mit dem 
Querfchnitte des Endes der Schiene vorftellt, neben welchem ein 
Schließkeil eingezogen wird, wodurch die. PER ER Befeiti- 
gung in dem. Lager erhält: ; 
> Die fhwerften Schienen diefer Art, auf, denen nämlich 
Dampfwägen geheu, wie auf der Eifenbahn von Liverpogl und 
Manchefter, haben auf 3 Fuß Länge 35 Pf. engl. Gewicht; die 
gußeifernen Träger wiegen 10 Pf. Bei dem Transporte der Wär 
gen durch Pferde fann man auf 3 Fuß Länge 28 Pf. rechnen. 
Die: Schienen von Schmied -, oder'gewalztenr Eifen haben ferner 
den Vorzug vor deri.gußeifernen, daß ſie in der Kälte nicht ſproͤde 
werden, wie die Tehtern, ſich der Erfahrung nach weniger abs 
nügen, und für die Bewegung der Räder einen geringern Wider« 
ftand verurfachen „ auch bei gleicher Stärfe für die erite ir 
fung (wenigſtens in England) wohlfeiler find. 

‚ Die: Stäffe der Schienen wird, damit durch ihre — 
fein ununüger Widerftand der Räder auf denfelben entjtehe, im 
Allgemeinen fo genommen, daß bei Wägen mit Federn ein Vier⸗ 
theil, bei Waͤgen ohne Federn aber die Hälfte des Gewichtes in 
der Mitte der Schiene feine Biegung größer ald 0,032 Zoll engl. 
hervorbringt. 

Diefe fehmiedeifernen Schienen werden mitteljt eines eigens 
dazu eingerichteten Walzwerkes, dejfen Walzen in der Big. 4 vor- 
geftellt find, in einer Hitze ausgewalzt, nachdem die dazu gehö— 
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rigen Stangen vorher durch die zum Puddling-frifchen gehörigen 
Balzen (Art. Eifenhüttenfunde) gegangen find. Die Schienen, 
für welche die in der Zeihmmg dargeftellten Walzen gerichtet 
find, find die vorher. erwähnten der Baht von Liverpool umd 
Mancheſter. Der 15 Fuß lange Stab hat eine Breite von 3 Zoll, 
und eine Höhe von 1°/,; Zoll. Er gelangt zuerſt in den Einfchnitt 
Nr. ı, durch den er einen trapezoidifchen: Querfchnitt annimmt, 
3 Zoll lang, 12/, und ?/,; Zoll breit. Er kommt hierauf in dem 
Einfchnitt Nr. 2, wo ſich ein etwas abgerundeter Kopf bildet, 
dann in den Einfchnitt Nr. 3, wo die Abrımdung zumimmt, und 
an der umteren Kante auf einer Seite fi eine vorfichende 
Leifte bildet; in Ne. 4 erhält der Kopf feine völlige Geſtalt, umd 
auch auf der andern Seite bildet fich eine vorfiehende Leifte. In 
dem Einfchnitt Nr. 5 werden die fünf Bogen gebildet, in welche 
die Schiene abgetheilt ift, indem die Zylinder im diefem Theile 
exzenttiſch wirken. Da nämlich die Spannung. ded Bogens 
ı Z0U beträgt, fo wird auf der Walze, deren Achſe aß iſt, 
ein Kreis eingefchnitten, deilen Mittelpunft b, Big.5, nur 
. 30U von a, dem Mittelpunfte der Walze, abfleht. Dadurch 
beträgt bei der Umdrehung der Walze die Höhe der Leere bald 
3°/,JoU (im der Dritte der einzelnen Schiene), bald nur 2'/, Zoll 
(am Ende derfelben), fo daß auf der unteren @eite der Schiene 
nach dieſen Dimenfionen die bogenförmigen Erhöhungen gebildet 
werden. : 

Da die Länge des Bogens ded einzelnen Schienenftüds 
36 Zoll beträgt, fo muß, wenn r den Halbmeſſer der erzentris 
{hen Scheibe bezeichnet, arm == 36 Zoll, daher r = 5.75 
Zoll ſeyn. Außerdem bleibt noch zu berüdfichtigen, daß zwifchen 
den beiden Bogen der einzelnen Schienen, wo fie im Lager ruhen, 
noch auf eine Länge von 5 Zoll von d bis e, Big. ı, die untere 
Blähe der Schiene gerade, und die Schiene nur 2'/, Zoll hoch 
ſeyn ſel, weßhalb auf der erzentrifchen Scheibe der Bögen von 
d bis e, Big. 5, auf eine Länge von 5 Zoll nicht aus dem Mit: 
telpunfte derfelben b, fondern aus jenem der Walze a befchrieben 
werden muß. Um der Schiene noch die gehörig fcharfe Geftalt 
ju geben, pailirt diefelbe noch zulegt ducch den Einfchnitt Ne. 6, 
welcher dem vollen Querfchnitte der Schiene an der größten Breite 
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gleich/ daher 32/. Zoll lang iſt. Auf diefe Art iſt eine 16 Fuß 
lange, 'aus fünf einzelnen bogenfoͤrmigen Abtheilungen beſtehende 
Schiene hergeftellt, deren Breite oben 1°/,, unten /, Zoll, und 
die:größte Höhe 3'/,, die geringfte 2'/, Zoll beträgt. | 

Gewöhnlich find die Eifenbahnen nur einfach, d. i. fü ie 
beſtehen nur aus einem Schienenwege, oder einer doppelten Reihe 
von Eiſenſchienen. Bei einer fehr lebhaften Kommunifation, :oder 
wenn: neben den langfanier gehenden. Laftwagen noch fehr ſchnell 
gehendes Dampffuhrwerk die Bahn befähnt, wird fie doppelt, 
nämlich mit: zwei Schienenwegen oder mit einer vierfachen Neihe 
von Schienen angelegt, wo dann der eine Weg zum Hin⸗, der 
andere zum Zurücfahren, oder der.eine-für das langſamere, der 
andere fiir das fchnelle Fuhrwerf dient. 

Bei einfachen: Bahnen find. an paffenden Stellen Aus 
weichplätze vorhanden, damit zu gleicher Zeit Wagen anf. der- 
felben Bahn Hin: und zurücfahren können. An diefen Stellen 
geht mämlich die einfache Bahn auf die Länge von. etwa 60 Klaf⸗ 
teen in eine doppelte über. Die Art, wie der Übergang. des 
Wagens von der Hauptbahn in die Ausweichungsbahn, und, von 
diefer in jene Statt findet, ijt in dem. Grandrijfe Fig. by TafıoB) 
erfichtlich. Die befonders geformten Schienen 0,. welche die. über⸗ 

gangsftüce bilden und aus Gußeifen beftehen, haben 2 bis 247.) 
Zoll Breite, und °/, oder 1'/, Zoll tiefe Furchen, um die Spur⸗ 
fränze der Räder aufzunehmen. Die Zungen oder Schienen: 
mn und m‘/n’ find von Schmiedeifen, ‚um einen Ragel beweg- 
lich, und fie werden an die Schienenreihe-angelegt; oder davon 
entfernt, um den Wagen in die eine<oder andere Bahn zu leiten. 
Bei ab bemerft man kurze Stücke von Schienen, die mit deu 
Hauptſchienen gemeinfchaftlic in demfelben Lager ruhen; jedoch 
etwas höher liegen. Sie werden ‚Ehedrails (Leitfchienen) ges 
nannt, und dienen dazu, den Übergang des Wagens von einer 
Bahn in die andere zu fihern. Kommt z. B. der Wagen von 
DF, und er foll in der Hauptbahn- fortgehen, fo wird die Zunge 
in n geöffnet und m’/n’ gefchlojfen, oder mit der Spisen’ an 
die Bahnfchiene angelegt; das Gegentheil geſchieht, wenn der 
Wagen in die Nebenbahn eingeleitet werden fol. Auf diefe Art 
vereinigt ficd) die Ausweichungsbahn auf der andern Seite wieder 
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mit der Hauptbahn. Bei den Tramroads haben diefe Verbin⸗ 
dungsſtücke der Hatıpt mit der Seitenbahn die: in der Fig. 7 vor⸗ 
geftellte Einrichtung, wo ab die bewegliche Schiene iſt. Kurze 
Ausweichplatze oder ſenkrecht auslaufende Ausäftungen der Bahn, 
4. B! zu einem Fluſſe oder zu Atöladeplägen, werden mittelft 
Drebfheiben ausgeführt, wie diefes in der Fig. 8, Taf. 63; 
dargeſtellt iſt. Diefe Drehſcheiben find ſtarke hölzerne Scheiben, 
die im’ Meittelpuiifte auf einem gußeifernen Zapfen ruhen, und 
am Umfange auf‘ Rollen laufen‘, die in gußeffernen Lagern an 
der Scheibe befeftigt find, und auf einer kreisgrunden, mit einem 
eifernen Ringe befchlagenem Bahn Taufen. Wenn der Wagen 
auf der Drehſcheibe angelangt: iſt, fo wird: die Scheibe mit dems 
felben ſo weit gedreht, bis deren’ Bahn mit jetier'der Seitenbahn 
zuſammew ſtößt. Läuft die Seitenbahn unter irgend einem Winfel 
unmittelbar von der Hauptbahn — ſo iſt nur eine ſolche Scheibe 
auf der Hauptbahn erforderlich © Bir a Den 

Durchkreuzt 'die Eifenbahn. die: Ebene einer "gewöhnlichen 
Straße, fo werden die Schienen, wie auf der übrigen Bahn, 
auf Steinblöcden, die in der- Straße verfenkt find, in den Lagern, 
in dem Niveau der Straße, befeftigt; nur wird laͤngs der inneren 
Seite der Schiene ein Balz oder eine Offnung von 2’Zol Tiefe 
und ı?/, Zoll Breite für die Spurfränze der Räder gelaſſen, ine 
dem parallel mit der Schiene und ‚in jener Entfernung dom 127; 
Zoll eine zweite Schiene eingelegt wird. * Die auf dieſe Art ges 
bildete Offnung oder Rinne wird von Zeit zu Zeit von: dem Stra⸗ 
fenfothe gereinigt; font fann auch, um dieſe öftere Reinigung 
zuſerſparen, unter der offenen Rinne und der Vahnfchiene (wie 
auf der Bahn von Manchefter und Liverpoof) ein gewölbter, von 
Stelle zu Stelle oben offener Kanal geführt werden, in welchem 
fi der Unrath-anfammelt, um in on ——————— weg: 
gefchafft zu werden. | — 

Die im Vorigen beſchriebene Art der Konſtruktion der Bahn⸗ 
ſchienen iſt diejenige, wie fie bisher in England zur Ausführung 
gefommen, auch wohl ohne Zweifel die beſte und dauerhaftefte, 
aber auch Foftfpieligfte it. Für einzelne Zwecke, zuntahl für Bahnen, 
auf denen nicht ſehr ſchwere Waͤgen gehen, kann man gewöhn: 
lihe flache, gewalzte, 15 Zuß lange Eifenfchienen von etwa- 
= * 
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a Zoll Breite auf t/, Zoll Staͤrke anwenden, die man- in einer, 
in den zur Unterlage dienenden Steinblöden, ausgearbeiteten 
Kinne auf der hohen Kante aufſtellt, und darin durch eiferne 
Keile gut befeftiget. Auf diefe Art hat Hr. Brard in Frank⸗ 
geich eine Strecke auögeführt, von- welcher er die Koſten auf 
die Hälfte jener für eine ähnliche englifhe Bahn berechnet. Die 
gehörig feften, auf der oberen. Seite rauh behauenen Steinblöde 
- (aus Granit, Kalt» oder Sandftein) werden auf gehörig: geficher: 
ter Unterlage in der Richtung der Geleife au einander gefügt. fo 
daß fie zwei parallele Geleifemauern bilden, die in der Spur: 
weite von einander entfernt find. Inden in diefen Mauerbänfen 
audgenrbeiteten Rinnen wesden die Schienen mur mittelft der 
Keile, umd auch durch einen eingegoflenen Kitt fo befeftigt , daß 
ihre oberen Kanten etwa ı Zoll über die Flaͤche der Steine ber» 
vorragen, . 

Für den Transport hin umd her hat die horizontale Tage der 
Eifenbahn für die bewegende Kraft den größten Vortheil. Müjlen 
jedoch durch die Bahn Anhöhen erſtiegen werden, fo wird es 
nothiwendig, entweder das vorhandene Gefälle auf gehörig lange 
Strecken der Bahn zu vertheilen, damit die Anjteigung nicht ber 
deutend werde, oder die Bahn horizontal fortzuführen, und dann 
die Anhöhen, wie bei den Kanälen mitteljt der Schleußen, durch 
eigene Aufzüge zu überfleigen. Die legte Methode wird befonders 
dann nothwendig, wenn ed durch die vorzunehmenden Abgrabun- 
gen und Ausfüllungen zu foitfpielig werden würde, dad vorhan⸗ 
dene Gefälle in eine gewifle Bahnſtrecke einzutheilen, oder wenn 
dieſes Gefälle überhaupt zu bedeutend iſt, ald daß es mit einer 
gelinden Steigung in die vorhandene Strecke vertheilt werden 
könnte. 

Was bei der Bewegung ded Dampfwagens auf der fleigen- 
‚ den Bahn zu bemerfen kommt, ift bereits in dem Artifel »Dampf- 

wagen« erwähnt worden. Hier kommt im Befondern der Pferde: 
zug zu berüchfichtigen,, bei welchem weder eine gewille Zugfraft, 
noch eine gewille Gefchwindigfeit überfchritten werden kann 
(8.11, S. 55). Überdieß vermindert ſich die Zugkraft des Pfer- 
des, indem ed aufwärts. fleige, in dem Verhältniffe der Stei— 
gung. 


Pferdezug auf derfelben. 5 

SR L’ die Laft auf der horizontalen Bahn, L die Laſt, 
welhe auf der mit der Neigung — = fleigenden Bahn aufwärts 
geichafft werden foll, WW das Gewicht der Wägen, auf denen - 
diefe Laſt fortgeſchafft wird, Z die Dazu erforderliche Zugkraft 
eined Pferdes für eine gewiſſe Gefhwindigfeit, welche aus der 
Bd. 1. &.55 und 59 angegebenen Formel entnommen wird, fo 
daß Z = 250 (‘ — — wird, wo v die Geſchwindigkeit 


ded Pferdes bezeichnet. Das mittlere Gewicht des Zugpferdes 
betrage boo Pfsengl., das Gewicht der Wägen auf diefen Bahr 
nen beträgt im Mittel 0.3 der Laft, die ſich auf denfelben befins 
det, indem ein englifher Chaldron: Wagen, der mit 55 — bo 
Ztr. beladen ift, 15— 20 Ztr. wiegt; ed fann alfo dad Wagen- 
gewiht W == 0.3 L gefegt werden. Endlich fey ; die Reibung 
des Wagens, fo ift auf der horizontalen Bahn 
Zu 


ea vs (1) 


und auf der mit - geneigten Bahn 
n 
— el Su 1 Fer en Glen Bl Er 








un 7» — 600 u a 
1.3 "a+u (2) 
Hieraus wird 
L -+ W + 600 1.3L + 600 


Zu— L—W Zu— ı3L ®) 

Man kann aunehmen, daß dad Pferd auf der horizontalen 
Bahn mit 4 Fuß. W. Gefchwindigfeit zieht, alfo mit 90.2 Pf. W. 
— 112 Pf. Engl. Zugkraft, und daß bei der Steigung auf: 
wärts mit der größten nüglichen Anftrengung die halbe Geſchwin ⸗ 
digkeit Statt finde, alfo die Zugfraft Z = ıbo Pf. W. = 200 
Pf. Engl. betrage (Bd. II. ©; 59). Für Z = 113 zieht alfo 
das Pferd auf der Ebene — N — 17230 Pf. = Lr. 
Beträgt die Steigung der Bahn — '/so, fo ift nad) Formel (2) 


fir Z = 200, L = IX — — 
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Soll die Neigung der Bahn — ſo beſchaffen ſeyn, daß 


die auf der Ebene mit Z — 112 Pf. fortgebrachte Laſt = Li’ 
mit der Zugfraft — 200 Pf. von demfelben Pferde aufwärts 


gebracht werden kann, fo wird nad) Formel (3) n = 200 x. = 


= 270, folglid die Neigung der Bahn — en Diefes * 


alſo diejenige Neigung, bei welcher die auf der horizontalen 
Bahn fortgeführte Laſt noch mit der halben Geſchwindigkeit von 
demſelben Pferde, alſo ohne Vorſpann, aufwaͤrts geführt wer— 
den kann. 

Bezeichnet N die Zahl der Pferde, welche vorgeſpannt wers 
den müffen, um die auf der Ebene fortgefchaffte Laſt L’ die ges 


neigte Ebene aufwärts zu führen, fo wird N = - — 1. (4) 


Seht alfo in dem vorigen Beifpiele die Laft = 172.3 Ztr. 
mit der halben Gefchwindigfeit die mit '/,, geneigte Ebene auf: 
wärt3, fo wird? N = 1.55, oder es find etwas über ı!/, Vor⸗ 
fpannpferde, oder 2 folche Pferde bei etwas vermehrter Ges 


ſchwindigkeit erforderid. Für N=2widL= = — 5743 Pf., 
folgli n = zu — 50; d.i. bei der Neigung der Bahn ='/,, 


find 2 Borfpannpferde für die halbe Gefhwindigfeit erforderlich. 
Wäre die Steigung der Bahn = '/., fo wird L = 3612 Pf.; 
ſonach N = Han — ı = 3.77; oder es find zur Auffteigung 


dieſer fchiefen Tora mit —— Laſt 4 Vorſpannpferde erfor⸗ 
derlich. 

Hieraus ergibt ſich, daß, wenn dieſelbe Laſt ohne Vorſpann 
über die mitunter ſteigende Bahn geführt werden ſoll, wie es 
erwünfchlic) iſt, Feine Steigungen derſelben vorkommen follen, die 
bedeutend mehr als '/,;. betragen. Wird eine größere Steigung 
unvermeidlich, fo fol diefe nur höchitens bis auf '/;. getrieben 
werden, damit die Zahl von 2 Vorfpannpferden nicht überfchrit: 
ten werde. Dieſe Steigung von iſt zugleich diejenige, bei 
welcher, wenn die Worfpann vermieden werden foll, das Pferd 

« einen einzelnen Wagen, alfo einen Wagen um den andern, mit 
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feiner Laft aufwärts führen fann. Denn zur Fortführung der 
Lat = 172 Ztr. find wenigftend — — jeder mit 57 Str. 


beladen, erforderlich. Da nun für - - = 5 L = —* wird, 


fo fann das Pferd über diefe — * den — Theil 
der ganzen Ladung, alſo einen Wagen mit der Laſt aufwaͤrts 
ziehen. 

Wird = = =, fo ift die Neigung der Bahn diejenige, bet 
welcher der Wagen, mit irgend einem Gewichte beladen, die 
Bahn von felbft abwärts Täuft (wie dad auch bei jeder flär- 
feren Neigung der Ball ift), fo daß bei dem Transporte abs 
wärts die Pferde, welche bis zur geneigten Ebene die Laſt ge: 
führt haben, nunmehr felbft in einem angehängten Beiwagen die 
Fahrt abwärts machen fönnen. Für eine folhe Neigung der 
Bahn wird für den Zug aufwärts N = 0.13; folglidy können 
flärfere Pfexde eine folhe Bahn aufwärts die Laſt auch noch ohne 
Vorfpann führen. Man fann daher für u — 200 die größten Stei— 
gungen der Bahn ohne Vorfpann zwifchen ?/z00 und ano nehmen, 


Wird die Neigung der Bahn geringer als - -, fo ift der 
Pferdezug auch abwärts nöthig, und für * und die Laft L’ 
beträgt die .Zugfraft aus Formel (2) 


ı 600 


zZ=13u (2 -:)+0 8: 


.3L — Zu (6) 
wo fatt 1.3 L auch = Q, oder die Laſt Kommt Bagengewicht ge: 
fegt werden Fan, und dann 


Zn — 600 ” 
N =u — (7) nr 


ft die Zugkraft des Pferdes = 40 Pf. W. = 50 Pf. engl. 
wozu eine Gefchwindigfeit von 6 Buß gehört, fo wird n = 370; 
jene Gefhwindigfeit kann alfo bei einer Bahn von */z,. Steigung 
Statt finden. Geht das Pferd diefe Bahn nur mit 4 Buß ab» 
wärts, wie auf der horizontalen Bahn, fo wendet. ed nur die 
Zugfraft — 53 Pf. , folglich nur 5°/,,2, oder etwa bie Hälfte 
jener auf der ebenen Bahn an, kann alfo eine doppelt fo 
große Laft ziehen. - 
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Für Neigungen, welche größer find als =, wo alfo abwärts 


2 oder die Zugfraft negativ wird, muß der Wagen gebremfet 
werden, um deilen Befchleunigung zu vermindern, wie dad bei 
gemeinen Straßen duch den Hemmfchuh gefchieht. Da die Vor: 
der» und Hiuterräder bei dieſen Bahnwägen nahe an einander 
ftehen,, fo wird die Bremfe zwifchen beiden angebracht, wie die 
Big.9, Taf. 63, zeigt, wo durch die Niederdrüdung des Hebels 
dad eine Rad durch die eine, und das andere durch die zweite 
der beiden Hervorragungen gebremfet wird, welche fi an dem 
kuͤrzeren Arme des Hebels befinden. 

Zuweilen, wie bei Bergwerken, Ziegelöfen ꝛc., tritt der 
Ball ein, daß der Transport bloß die geneigte Ebene (deren 


Reigung geringer ift als =) abwärts bis zum Ausladeplag gehen 


fol, fo daß dann bloß die Teeren Wägen mit derfelben Zugfraft 
wieder aufwärts gefchafft werden follen, wo alfo ein gewiffes 
Verhaͤltniß zwifhen dem Wagengewichte W und der Belaftung L 
Statt finden muf. 

In diefem Falle wird 

zu 
L= _—-w © 

Iſt z. 8. die Meigung der Bahn oder - = —* und 

— ı 


-= —,fowird L=4W, d. h. es ift diefelbe Zugfraft (mit 


u 200 
berfelben Geſchwindigkeit) erforderlich, bei der fo geneigten Bahn 
den Wagen abwärtd mit feinem vierfachen Gewichte belaftet, oder 
aufwärts leer zu führen. Wiegt alfo der Wagen 10 Ztr., fo fann 
er abwärtd mit 40 Ztr. beladen werden. Für die Zugfraft 
== 112 Pf. wird ſonach aus Formel (7) Q oder die Laft fammt 
Wagengewicht abwärts die geneigte Ebene für ein Pferd — 
660.00 Pf, welche Zahl durch 50.00 dividirt, die Zahl der 
Waͤgen = 13.2 oder zu 13 gibt. Diefe 13 Wägen werden mit 
derfelben Zugkraft wieder leer aufwärts gezogen: 

Iſt die Steigung der Bahn zu fteil, als dag mit Vortheil 
noch Vorſpann der Pferde Statt finden Fönnte, alfo wenn die 
Neigung weniger ald '/,. beträgt (©. 54), fo werden die Wägen 
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durch Winden mittelſt eines Seiles ohne Ende die ſchiefe Ebene 
aufwärts gezogen. Diefe Winden werden entweder durch feſt⸗ 
fiebende Dampfmafchinen, oder durch ein Wafferrad, oder, 
weun gleich am wenigften vortheilhaft, durch. einen Pferdegöpel 
in Bewegung gefegt. Bei der Einrichtung diefer Mechanismen, 
deren Erörterung in den Art. Winden gehört, kann bei lebhaf⸗ 
tem Verkehre auch die Anordnung getroffen werden, daß die 
aufwärts gehende Laſt durch die in gleicher Zeit abwärtd gehende 
aufgezogen wird ; oder daß die abwärts gehende Laft ein in einem 
Schachte verfenftes Gewicht aufzieht, durch welches dann ein 
aufwärtd gehender Wagen wieder die fchiefe Ebene herauf gezo⸗ 
gen wird, indem das Gewicht wieder niederfinft (felbftwirs 
kende ſchiefe Bahn oder Fläͤche). Auf eine erfchöpfende 
Art find dergleichen Mechanismen und ihre Anwendungen von 
Hof. Ritt. v. Baader in deſſen » neuem Syſtem der fortfchafe 
fenden Mechanif, München ıB22,« behandelt. 

Bei der Anlegung folcher Aufzüge ift ed als Regel feftzufes 
ben, daß die Zuglinie dabei fo furz ald möglich werde, damit für 
bie erfte Aufchaffung und für die Unterhaltung der -Foftfpieligen 
Geile die Ausgabe möglichft gering werde. Man zieht daher 
einen kurzen, fteilen Aufjug dem fanfter anfteigenden, jedoch 
längeren vor; und es ift daher, wenn Aufzüge angewendet wers 
den, am beften, die Bahn horizontal, oder nahe horizontal forte 
zuführen, und durch den Aufzug das Gefälle auf ein Mahl einzus 
bringen. Geſetzt die Steigung ded Bodens betrage auf die 
Strecke von 1000 Klaftern 10 Alafter oder !/,oo, fo würde man 
die Bahn die 1000 Klafter hiedurch mit einer Steigung von */z0a 
fortführen, durch welche 3'/, Klafter Steigung eingebracht wer⸗ 
den; für die noch übrigen 6*/, Klafter würde eine fchiefe Ebene 
von 133°/, Klafter Länge auf '/,. Steigung erforderlich feyn. 

Geht bei einer Bahu der Transport hauptſaͤchlich nur nach 
der einen Seite, fo fann man der Bahn, felbft wenn fie hori« 
zontal laufen Fönnte, mach Diefer Seite hin eine Neigung geben, 
und dann das Gefälle Durch einen Aufzug ausgleichen. 

Vergleichende Erfahrungen auf den Eifenbahnen in Eng« 
land haben gezeigt, daß die Beförderung der Laften auf Eifen- 
bahnen mit dem gehörigen Gefälle duch Dampfwagen wohl 





58 Eifenbahn. 


feiler fey, als die Hinauffchaffung derfelben durch Aufzüge 
mittelſt flationärer Dampfmafchinen (in dem Verhältniffe wie 
5 zu 8), ja fogar als jene über felbitwirfende fchiefe Flächen. 
Es ift daher, zumahl für Bahnen, auf denen ein lebhafter Wer: 
Schr Statt findet, umd auf welchen der Transport hauptfächlich 
durch Dampfwagen gefchehen fol, räthlich, die Anlegung der 
Aufzüge möglichft zu vermeiden, fondern das Gefälle auf die ges 
börig langen Bahnftreden mit. einer Neigung zwifchen */.o. und 
2/4 00 zu vertheilen. Wird dadurch auch bei der erften Anlage der 
Koftenaufwand größer, fo erhält man doc eine mehr fichere 
und fchleunige Kommunifation durch die Anwendung der hiebei 
fo vorzüglihen Dampfwägen. . Nur bei folchen Bahnen, wo der 
Verkehr nicht fo lebhaft ift, wo alfo der größere erjte Aufwand 
durd) die Anlegung von Stollen und Dämmen, um die Anhöhen 
zu durchfahren und Abgründe auszufüllen, in der Benutzung der 
Bahn nicht gedeckt feyn würde, ift es vortheilhaft, an geeignes 
ten. Stellen Aufzüge anzubringen. Bei der Vertheilung der 
geneigten Ebenen in der Bahn ift es zwedimäßig, die Neigung 
an dem unteren Ende allmählich zu vermindern, fo daß fie fanft 
in die horizontale Linie übergeht. 

Bei der Anlegung der Bahn ift ed ferner eine wefent: 
lihe Bedingung, alle fcharfen Krümmungen zu vermeiden. 
Da nämlih die Räder der Bahnwägen auf einer gemein: 
ſchaftlichen Achſe feitgefeilt find (Bd. II. S. 82), ſonach bei der 
Krümmung das äußere Nad, wie es feyn follte, nicht fchneller 
laufen fann als das innere, fo entfteht ein Schleifen ,- wodurch 
die Reibung, und in derfelben Größe die-Zugfraft, und zwar im 
verkehrten DVerhältnijfe des Durchmefjerö der Krümmung, ver: 
mehrt wird. Diefe Reibung wird für diefelbe Krümmung um fo 
größer, je länger der Wagen ift, und je größer die Zahl der 
Waͤgen, welche an einander gehängt von —— Zugkraft vor⸗ 
waͤrts gebracht werden. 

Dieſes Hinderniß wird vermindert durch die Kürze des 
Bahnwagens, im Verhaͤltniſſe zur Entfernung der Schienen oder 
der Geleisweite, wodurch die Wendung desſelben in den Krüm— 
mungen erleichtert wird. So beträgt bei den engliſchen Bahn 
wägen bei der Geleiöweite im Lichten der Schienen von 4 Fuß 
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6 Z0U die Entfernung der beiden Radachſen nur 3 Fuß 3 Zoll, 
bei einem Raddurchmeifer von 3 Fuß. Kerner dadurch, daß dem 
Radkranze eine etwas Fonifche Form gegeben, und die Bahn⸗ 
fhiene felbft oben etwas abgerundet wird. Jene Fonifche Form 
des Kranzes bewirkt zugleich, daß die Räder eine Tendenz erhal« 
ten, gegen die Mitte der Bahn von der Schiene abzugleiten, 
wodurch fie auf den Schienen fo laufen, daß der Spurfranz von 
der Kante der Schiene entfernt bleibt, und fich weniger an der: 
felben reibt. Durch diefe Fonifche Befchaffenheit des Radfranzes 
ändert fich der. Halbmeffer ded Rades, indem ed mehr oder weni- 
ger von der Schiene abgleitet,- wodurch dann in der Krümmung 
die Reibung vermindert wird. Beträgt z. B. die Verjüngung 
des Kranzes —=-'/, Zoll auf 30 Zoll Durchmeſſer des Rades, fo 
fann das Rad auf der innern Schiene auf einem Durchmeiler 
von 29°/, Zoll, und auf der äußern Schiene auf einem Durch— 
mefler von 297/, Zoll fi) bewegen; und in diefem Verhältniffe 
(237 : 239) fönnen auch die Halbmeffer der frummen Bahnen 
ſtehen; folglich wird für die Geleisweite = 4'/, Buß, der Krim: 
mungshalbmeffer der innern Bahn, bei welcher Feine befondere 
Keibung wegen jener fonifchen Geftalt mehr entſtehen wird, 
= 533'/, Fuß betragen. Um ferner das Abgleiten ded Wagens 
an der äußern Schiene gegen die innere zu erleichtern, werden 
die Schienen an der Außenfeite der Krümmungen immer höher 
als an der innern Seite gelegt, welche Erhöhung bei den ſchär— 
feften Krümmungen, deren Halbmeſſer beiläufig 40 Klafter ift, 
für die Geleisweite von 4'/, Buß 4 bis 5 Zoll beträgt. Dadurd) 
wird zugleich die Wirfung der Schwungfraft aufgehoben, durch 
welche der Wagen bei fchneller Bewegung nad) auswärtd getrie⸗ 
ben würde. 

Da indeffen durch diefe Einrichtungen des Radfranzes bei 
fhärferen Krümmungen der entftehende Widerftand nur zum 
Theil vermieden, auch der Nachtheil damit verbunden ift, daß 
der Kranz nur mit einer Fleinen Zläche auf der Schiene läuft, 
wodurch die Abnügung befördert wird; fo ift eö bei ftarfen Krüm: 
mungen des Weges, und wenn dad Zuhrwerf. nicht mit großer 
Sefhwindigfeit geht, vorzuziehen, die Bahn in gerader Linie 
fortzuführen,, und da, wo die Bahnlinie ſich brechen foll, die be 
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reits oben erwähnten Drebfcheiben anzubringen, mittelit 
welcher in geraden gebrochenen Rinien jede Krümmung ded Weges 
umfahren werden fann. Außerdem gibt man dem Wagen felbft 
eine folhe Einrichtung, daß das Langwied, durch welches die 
Verbindung der beiden Radachfen hergeftellt wird, oder dad Wa⸗ 
gengerüfte, welches deilen &telle vertritt, in der Mitte feiner 
Länge getrennt, und bier mittelft eines Zapfens oder Schlüffels 
beweglich ift, fo daß die Stellung der Achfe der Hinterräder von 
jener der vordern Achfe unabhängig wird, wodurch Iehtere zum 
Behufe der Leichtigkeit der Wendung fich mit der erftern nad) 
Maßgabe der Bahnfrümmung in einen Winkel ftell. Am voll: 
ftändigften endlich wird der in der Krümmung entftehende Wider« 
fand befeitigt, wenn jedes Rad mit fginer eigenen Achſe auf ges 
wöhnliche Weife verfehen wird. Rei Dampfwägen müßte diefes 
(wie ſolches auch. in dem Fig.6, Taf. 62, dargeftellten Dampf. 
wagen, ®d.IV. S. 101, angegeben ift) in der Art gefchehen, 
daß jeded Rad entweder, wie in Fig. ı3, Taf. 6ı, mittelft der 
Scheibe p, oder auch mittelft der Vorrichtung des Sperrfegels 
von der gemeinfchaftlihen Welle, die durch die Mafchine unge: 
dreht wird, auögelöft werden Fann, fo daß e& beim Eintritte der 
Krümmung feinen Lauf unabhängig von dem andern Rade, wel 
ches durch die Welle gedreht wird, machen fann. Diefe Auslö: 
fung müßte bei demjenigen Rade Statt finden, welchem in der 
Krümmung die geringere Gefchwindigfeit zugehört. Wei diefer 
Einrichtung kann dann die Bahn ohne Nachtheil in jeder Krüm⸗ 
mung angelegt feyn, und die gewöhnliche oder bisher gebräudh- 
liche Einrichtung der englifhen Dampfwägen, bei welcher die 
Räder auf derfelben Achfe feftgefeilt find, ift noch als eine Un» 
vollfommenbeit anzufehen. 

Was die Einrichtung der Transportwägen betrifft, welche 
auf den Eifenbahnen geben, ſo gilt rücfichtlih der Räder hier 
Dasfelbe, was ſchon früher in dem Artifel »Dampfwagen« defhalb 
bemerft worden. An den englifchen Wägen diefer Art find diefe 
Räder gewöhnlich aus Gußeiſen, und mittelft des Schalenguffes 
an der Oberfläche gehärtet, indem in die Sandform ein nach der 
VForm des Kranzed genau ausgedrehter, einige Zoll dicker guß— 
eiferner, mit Ohl beftrichener Ring eingelegt ift, an deffen Fläche 
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das eingegoffene Roheiſen ſchnell fid) abfühlt, und dadurch grell 
und hart wird. Diefe. Räder haben nur 30 bis 36 Zoll Durch« 
meiler ; fie find fehr dem Springen ausgeſetzt (was man durch 
eine fchlangenförmige Form der Speichen zu vermindern fuchte), | 
und bedürfen häufiger Reparatur, um fo mehr, je härter fie ges 
goffen find. Zudem man diefe gußeifernen Räder nach und nad 
befeitigt, und flatt derfelben Räder mit, Speichen von Schmied 
eifen nach der bereitd im vierten Bande, S. 87, angegebenen 
Einrichtung von einem Durchmeſſer von-5 Fuß und darüber ein, 
führe, wird die Konfteuftion diefer Bahmwagen fid wefentlich 
verbeffern, da die Größe der Reibung oder der Zugkraft von dem 
Durchmeifer der Räder abhängt. Audy in den Bahnkrümmungen 
haben die größeren Räder einen Vorzug, vor den Fleineren. 

Übrigens ift für diefe Bahnwagen das Eifen ald Material 
keineswegs eine nothwendige Bedingung, . fondern ‚die Räder zu 
denſelben Fönnen auch, wie die gemeinen Wagenräder, ganz aud 
Holz hergeftellt, und mit dem mit dem Spurfranze verfehenen 
eifernen Reife umgeben werden. Wenn man bedenft, ‚wie viel 
folhe Räder bei gewöhnlichen Laſtwagen, auf fchlechten Straßen 
den härteften Stößen und Seitendrüden audgefegt ,.. auszuhalten 
vermögen (wad eiferne Räder fchwerlich zu leiſten im Stande 
wären), fo läßt fi) deren Anwendbarkeit für die Bahnwägen auf 
einen Durchmeſſer von 5 Fuß und darüber nicht bezweifeln. 

Die Art, wie die an den Rädern feftgefeilte Radachfe in 
den Pfannen oder Lagern läuft, welche auf derfelben ruhen, ift 
aus den hieher gehörigen Figuren der Taf. bi und 62 erfichtlich, 
und darüber bereit Bd. IV. S. 87 ein Näheres bemerft- worden, 
Weſentlich ift die Einrichtung, daß diefen Lagern eine ſolche Ge⸗ 
flalt gegeben werde, daß fie eine hinlänglihe Menge Ohl oder 
flüjfige Schmiere zu fallen im Stande find, die allmählich die 
Achſe benegt. Zu diefem Ende ift der obere Theil derfelben in 
der Form eined vieredigen, als Öhlbehälter dienenden Ge: 
fäßes ausgehöhlt, deilen Boden über der Achfe, auf welcher 
er ruht, mit zwei Löchern von etwa 4 Linien Durchmeſſer durch⸗ 
bohrt ift, im welche fo weit zufammengedrehte Baumwolldochte 
geftedtt werden, daß das ohl langſam durch di eſelben durchgeht, 
und ſo die Achſe ſtets befeuchtet erhaͤlt. 
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Da der Widerſtand des Fuhrwerks auf der Eiſenbaͤhn nur 
der zehnte Theil desjenigen auf einer ebenen gut chauſſirten Straße 
iſt, folglich ein Pferd auf derfelben eine zehn Mahl fo große Laft 
unter denfelben Umftänden führen kann, als auf der letzteren 
(S. 45); fo erhellen hieraus fchon von felbft die großen Vor: 
theile folcher Bahnen unter den gehörigen Umfländen, wenn 
Hämlich die Schwierigfeiten des Terrains nicht fo groß find, daf 
durch die bedeutenden Abgrabungen und Ausfüllungen, Führung 
von Dämmen oder Stollen, Überfegung von Flüſſen durch Brü— 
fen u. f. w. die erften Koften der Anlage fo bedeutend werden, 
daß die Erleichterumg des Transports durch die Verzinfiing des 
hohen Anlagfapitald im Vergleich ded zu verführenden Waaren: 
quantums wieder aufgehoben wird. Es Iaffen fich daher auch für 
die Koften und die Vortheile einer folhen Bahn für den gewöhn: 
lichen Transport Feine allgemeinen Anhaltspunkte geben, da hier 
alles von den Löfafumjtänden abhängt, nach welchen ſich nur 
allein Überfchläge von der nöthigen Genauigfeit verfaffen laſſen. 
Im Allgemeinen und bei nicht befonders fchwierigen Ter: 
rainverhältniffen kann man die Heritellungsfoften einer einfachen 
Eifenbahn nach englifcher Art für eine deutfche Meile (4000 Rift. 
Wien.) auf’ 100,000 fl. C. M. anfchlagen, folglich die doppelte 
Bahn nahe doppelt fo hoch. Sind große Ausgrabungen, Andaͤm⸗ 
mungen und Brüdenbauten erforderlich, fo fönnen die Koſten 
noch bedeutend höher ſteigen. Die jährlichen Unterhaltungskoſten 
find getinger, als die einer gewöhnlichen chauſſirten Straße. 
Wenn die Schnelligkeit der Kommunikation hauptſaͤchlich in 
Betracht kommt, und die Bahn für Dampfwägen eingerichtet 
wird; fo können weder die gemeinen Strafen, noch ſelbſt die 
Schifffahrtöfanäle mit der Eifenbahnen in Vergleihung fom: 
men, weil, die Leiltungen, die auf diefen hervorgebracht werden 
fönnen, auf jenen an und für fi) unmöglich find. Die Schnel: 
ligfeit der Dampfwägen fann nämlich auf der horizontalen Bahn 
ohne Schwierigfeit und Gefahr bid zu emer Gefchwindigfeit von 
fünf deutfchen Meilen in der Stunde gebracht werden, eine Be: 
fhleunigung der Kommunifation, durch weldye für das öffentliche 
und Gefchäftsteben noch nicht zu berechnende Vortheile Tich erge— 
ben können. Die Anwendung der Dampfwägen ſelbſt ijt in der 
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That dasjenige Hulfdmittel, welches die Vortheile und Benügungd« 
weifen der Eifenbahnen erft auf die höchſte Stufe zu bringen im 
Stande ift, da mit denfelber durch die bereits früher (Bd. IV: 
S. 91) angegebenen Hülfsmittel auch die ftärfer geneigten Ehe 
nen. ohne. Vorſpaun umd —— TUE nn werden 
Tonnen... . 

Die nähere Wergleichwig des Pferdezuges mit — Dampf⸗ 
wagen für jene Geſchwindigkeiten, welche mit dem Pferdezuge 
noch erreichbar find, ergibt ſich auf folgende Weile. Die Zug: 
Praft des Pferdes für eine gewiſſe Gefhwindigfeit S v ergibt 


ſich aus der Formel Z 250 (: = 2) (3.1. &.59). Mit 


diefer Zugkraft kann von dem Pferde in einem .Tage ein beftinm 
ter Weg durchlaufen werden, welcher für v — 2° auf 5 Mei— 
Ien — 20000 Klafter anzunehmen ift, und auch für die größeren 
Geſchwindigkeiten derfelbe feyn wiirde, wenn nicht durch eben 
diefe die Muöfelfraft fchon aus dem. Grunde verhältnißmäßig 
mehr erfchöpft würde, weil für größere Gefchwindigfeiten in der 
Regel leichtere, alfo auch fchwächere Pferde gebraucht werden 
müſſen. Ausmehreren an Poftfutfchen in der Gegend von Liverpool 
und London angejtellten Beobachtungen ergibt ſich, daß wenn die 
Pferde mit einer Gefchwindigfeit von a Meilen engl. in der 
Stunde mit der zugehörigen Laſt gehen, fiein einem Tage 20 
Meilen engl. zupüdlegen, ı6 Meilen bei der Gefhwindigfeit von 
6 Meilen, und 12 Meilen bei der Gefchwindigfeit von 10 Mei— 
len in einer Stunde... Die in einem Zage, durchlaufenen Wege 
nehmen alfo mit denfelben Differenzen ab, als die für eine Stunde 
genommenen Gefhwindigfeiten zunehmen. Iſt ſonach, wie in 
der obigen Formel, v die Gefchwindigfeit in Zußen fir eine Se: 
feude, und der für v = 2’ in einem Tage zurüdfgelegte Weg 
— 120000 Fuß, fo iſt der mit irgend einer größeren Geſchwin— 
digfeit in einem Tage zurücdgelegte Weg | 
"Ss = 120000 — 3600 (v— 2), 
folglich ijt die von einem Pferde in einem Tage, auf der Eifen« 
bahn geleifiete Wirfung 
W = Zu [120000 —.3600 (v—2) ], 
wo Z den für die Gefchwindigfeit v aus der obigen Formel bes 


‘ 
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rechneten Werth hat; and u — 200 (Bd. IV. S. q2) fir die Eiſen⸗ 
bahn genommen werden kann; oder Zu iſt die Laſt, welche von 
dem Pferde bei der Gefchiwindigfeit — v in einem Tage auf die 
Entfernung = s fortgefhafft wird. 

It Q das Gewicht der Mafchine des — ſo iſt 
das Moment der dieſelbe Wirkung leiſtenden Dampfmaſchine für 
die EIERN vin — 

+?) 
au = ae = 
da die Laft, welche der Dampfwagen zieht, wenigftend drei Mahl 
fo — F ‚ als das Gewicht ded Dampfwagens, folglich für 


= * gefetzt werden kann, und die Zahl 435 das Map der 
Pferdesfraft ausdrüdt (Bd. III. ©. 661). 

Diefer De durchläuft den Raum. s in - Sefuns 

55 - Stunden. Werden für denfelben auf die 


Stunde und die Perdesfraft = 15 Pf. Koafs gerechnet (Bd. IV. 
S. 96), fo ift alfo der Verbraud an Koaks zur Zurüclegung 
diefed Weges in Pfunden 








den oder in 


4 
k 15 *3 Z 8 2 3 
= = 5 3600 = 76500 


welche fich alfo der Leiftung von einem Pferde im Zuge gleich 
flellen, d. 5. der Dampfwagen verbraucht auf die Länge des Wer 
ged = s an Koaks — k Pfunde, um daifelbe zu leiſten, als ein 
Pferd im Zuge bei derfelben Geſchwindigkeit auf diefelbe Länge 
des Weges. 

Werden hiernach die Werthe von Z aus der obigen Formel 
EGd. II. S. 55 u. 59) genommen; fo ergeben fich für verfchiedene 
Werthe von v die nachftehenden Werthe von k in Pfd. Koaks: 

fr x — 2, k= 252.2 Pfund 
» va k=ı863 » 

133.0 


vl, k= » 
vo, k= 82 » 
» v=6, k= 535 * 
» van k= 300 » 
» v=8B, k= ı.6 » 
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Es ergibt ſich hieraus, daß, wenn die täglichen Unterhal- 
tungsfoften eines Pferdes weniger betragen, ald.der Preis von 
2'/; Zentner Koafd oder eines andern äguivalenten Brennmate- 
rials, für fehr geringe Gefchwindigfeiten Fein Vortheil im Dampf: 
zuge fich ergebe, daß aber der Gewinn bei dem Dampfwagen ge⸗ 
gen den Pferdezug in den größeren Gefchwindigfeiten in einem 
ſehr ſtarken Verhaͤltniſſe zunehme. Nimmt man z. ®. an, daß 
bei v — 2* die Koſten des Pferdezuges jenen durch Dampfwä⸗ 
gen gleich. ſeyen; fo wird bei der Geſchwindigkeit von 4 Fuß in 
einer Sekunde der Dampfzug ſchon beinahe um die Haͤlfte, und 
bei der Geſchwindigkeit von Fuß in. der Sekunde nahe zwanzig 
Mahl wohlfeiler als der Zug durch Pferde. In noch höheren 
Geſchwindigkeiten, bei welchen das Pferd keine, oder nur unbe—⸗ 
deutende: Zugfraft mehr ausüben kann, werden die Vortheile des 
Dampfwagens gegen den Pferdegug unvergleichlich größer. Da— 
bei it zu berüdfichtigen , daß die Dampfmafchine-des Tags wer 
nigſtens zehn Stunden ‚arbeiten ſoll, folglich um bei den für den 
Pferdezug noch möglichen. Geſchwindigkeiten gleiche Leiſtung in 
einem Tage durch Pferde zu erhalten, ein Wechſetn derſelben, 

10 3B8600 v 


und zwar = — — Mahl, Statt finden mie; z. B. zwei 
Mahl bei der Geſawindioteit v6*; wodurch ein verhaͤltniß⸗ 
mäßig vergrößerte Anlagekapital erſorderlich wird 

Auch abgeſehen von dem Gewinne, welchet durch die 
Schnelligkeit des Transportes an und fuͤr ſich erzielt wird, wird 
daher die Anwendung der Dampfwaͤgen auf den Eiſenbahnen in 
oͤkonomiſcher Rückſicht um fo vortheilhafter, eine je größere Ge 
Ihwindigfeit ihnen gegeben wird, und in der Regel fol ihre Ges 
fhwindigfeit wenigftens fo groß ‘oder noch größer feyn, als die 
größtmögliche, welche von Pferden geleiftet werden Fann. 

Es braucht daher faum einer Erinnerung , daß, wenn eine 
Eifenbahn mit Dampfwägen befahren wird, der Zug mit Pfer- 
den anf derfelben nicht wohl Statt finden könne oder dürfe, 
und daß, wenn die größte Dkonomie erhalten werden foll, die 
KHandelögüter mit derfelben Gefhwindigfeit zu transportiren find, 
ald die NReifenden; fo daß in den, einem Dampffuhrwerfe an: 

Technol. Encytlop· V. Bd. 5 
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gehängten Wägen ſowohl Güter is Re zugleich fortge: 
ſchafft werden. 

Da übrigens, wie in dem Art. »Dampfmafchine« näher nach: 
gewiefen worden it, Mafchinen unter 10 Pferdesfräften einen 
verhältnigmäßig größern Aufwand qn Vrennmaterial erfordern, 
fo follen diefe Mafchinen auch nicht wohl mit geringerer Kraft 
angelegt, und ed fol ihnen dann für eine beſtimmte Gefchwin« 
digfeit diejenige Laſt angehängt werden, welche fie fortzufchaffen 
im Stande find, weil der Nugeffeft geringer wird, wenn die 
Dampfmafchine nicht mit ihrer vollen Kraft-arbeitet. 3.8. der 
Durchmeiler der Räder des Dampfivagend und jener gs er 


hängten Laſtfuhrwerks ſey derſelbe und (Bd. IV. S. 80) 5 u * 


Q oder dad Gewicht des Dampfwagens == 8000 Pf; — yıdie 
Gefhwindigfeit fey — 20° engl, in einer Sekunde = G; fo ift 
die — Laſt 
| = =. 

Für 10 , Pferbeöfräfte oder — = 5500 Pfund, wird- alſo * 
— 60756 Pfund, Würde dieſe Dampfmafhine nur mit der hal« 
ben Kraft betrieben werden; fo wäre Q’/— 26375 Pfund. 

Vergleicht man den Pferdezug auf der Eifenbahn mit jenem 
auf einem Schiffahrtsfanale, fo ergibt ſich ſchon aus dem 
Umftande, weil bei dem Kamale der Widerftand mit dem Qua: 
drate der Geſchwindigkeit wächft, während auf der Eifenbahn die 
Geſchwindigkeit den Widerftand nicht vermehrt (Bd. IV. ©: 79), 
daß hier eine Konfurrenz in der öfonomifchen Wirfung nur bei 
den geringiten Gefchwindigfeiten des Pferdes Statt finden könne. 
Legt man als mittleres Erfahrungsreſultat das Verhaͤltniß zum 
Grunde, daß auf dem Kanal das Maximum des Nügeffektes, 
nämlich bei. der geringen Gefchwindigfeit, für ein Pferd in einem 
Tage 480 Tonnen auf eine Meile engl., bei der Eifenbahn aber 
160 Tonnen auf eine Meile betrage ; fo ftellt folgende von Wood 
gegebene Tabelle die relativen Leiftungen bei höheren — 
—— dar. 
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Wenn alfo die Gefchwindigfeit nur beiläufig 2: Meilen engl. 
in einer Stunde beträgt, fo iſt die Quantität der Güter, die ein 
Pferd auf einem Kanale fortfhaffen kann, drei Mahl ſo groß als 
jene, die Das Pferd auf der Eifenbahn führt. Bei: einer Ger 
fhwindigfeit von beiläufig 3'/,.Meilen in einer Stunde werden 
beide Leiftungen gleich; bei höheren Geſchwindigkeiten aber wird 
das Mißverhaͤltniß zwiſchen der Leiſtung auf dem Kanale und je— 
ner auf der Eiſenbahn immer größer; ſo daß bei der Geſchwin— 
digkeit von 8 Meilen engl. in einer Stunde das Pferd, auf, der 
Eiſenbahn mehr als fünf Mahl fo: viel Leiftet, als, auf dern Kanale; 

Will man die Fahrt auf einem Scifffahrtsfanale mit jener 
auf der Eifenbahn durch Dampfivägen vergleichen, fo ergibt fi ich 
hier ebenfalls aus dem Umſtande, daß das Pferd bei einer gerin— 
gen Geſchwindigkeit von 2 bis.3 Buß die größte Zugkraft äußerty 
mit der Wermehrung der Gefchwindigfeit aber nicht nur jene 
abnimmt, fondern auch der Widerftand auf dem Kanale wie das 
Quadrat der Gefchwindigfeit wächlt, daß wenn nicht beſondere 
Umftände in der Koftfpieligfeit der erften Anlage’ umd im der Uns 
terhaltung eintreten, der Kanal mit der Eifenbahn nur bei der 
geringften Geſchwindigkeit des Zuges, folglich nur bei einer uns 
vollftäindigen Benützung der Eigenfchaften des Dampfivagens 
fonfurriren Fönne. Herr Wood gibt folgende Tabelle über die 
relative Leiftung der Pferde beim Zuge von Booten auf einem 
Kanale und jene der Dampfivagen auf der Eifenbahn. 
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A ift die Gefchwindigfeit in engl. Meilen in einer Stunde; 

B die fortgefchaffte Nuglaft in Tonnen ; 

C Diftanz in Meilen, welche das Pferd in einem Tage zurüc- 
legt; 

D Zeit in Stunden, welche die Pferde brauchen, um die Dir 
ftanz C mit der Gefchwindigfeit A zurückzulegen; 

E Zahl der Pferde, um die Leiftung auf einem Kanale zu ber 
wirfen; 

F Diftanz in Meilen, — ein Dampfwagen auf einer Eiſen⸗ 
bahn in der Zeit der Kolumne D zurüdlegt,. 16 Meilen engl. 
auf die Stunde gerechnet; 

G Verhältniß der Diftanz, die in derſelben Zeit durch den 
Dampfwagen auf einer Eifenbahn und durch Pferde beim 
Zuge auf dem Kanale zurücgelegt wird; | 

H Verbältniß der Wirfung von Pferden auf dem Kanale — 
von Dampfwagen auf der Eiſenbahn in der Zeit der Kor 

lumne D; 





Auch für temporären Gebrauch, z. B. bei der Ausführung 
von Bauten für die Zufuhr der Materialien, und für Fortſchaf— 
fung von Laften auf furze Etreden find die Eifenbahnen von 
vorzüglihem Mugen. In diefen Sällen fann auch die von Pal: 
mer angegebene Eifenbahn gebraucht werden, welche aus einem 
einzigen Schienengeleife befteht, auf welchem die in der Mitte der 
Nadachſen befindlichen Räder laufen, indem der Wagen felbit 
durch die anf beiden Seiten -niederhängende Laſt aͤquilibrirt iſt. 
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Die Fig. 10, Taf. 63 zeigt einen Durchfchnitt diefer Vorrichtung 
mit dem beladenen Wagen. Die Bahnfchienen liegen auf ein- 
gerammeten Pflöfen. Das Pferd geht zur Seite und zieht an 
einem langen Seile. Da bei diefer Konftruftion das Niveau der 
Bahn durch die verfchiedene Höhe der Pflöcfe oder des Unterge: 
rüſtes bergeitellt werden foll, damit die nivellirte Anlegung 
der Straßenbahn erfpart werde; fo fann die Anwendung derfel: 
ben nur bei ziemlich ebenem Boden brauchbar ſeyn, da ‚bei einer 
bedeutenden Ungleichheit des. Terrains der nöthige folide Unter: 
bau und deife altung mehr Foften würde, ald die Herftellung 
einer gewöhnlidgen Eifenbapn. Man hat daher von diefer Kon: 
ftruftionsart, die übrigens die Anwendung der Dampfwägen nicht 
zuläßt, im Großen feinen Gebraudy gemacht. Zweckmaͤßiger als 
diefe Konftruftion fcheint die von R. v. Baader (f. das oben 
angeführte Werk) angegebene Einrichtung zu feyn, mach welcher 
die zufammengehörigen zwei parallelen Bahnfchienen in der Länge 
von 3 Fuß und in der Seleifeweite von ı8 Zoll aus einem Stücke 
gegoffen werden. Damit auf diefer ſchmalen Bahn das Umwer⸗ 
fen des gleichfalld in der Belaftung äquilibrirten Wagens nicht 
Statt finden fönne, find an jeder Achfe horizontale Rollen befes 
fligt, welche auf der Seite der Bahnfchienen laufen. Eine ſolche 
Einrichtung ift in den Fig. 11 und 12, Xaf. 63 vorgeftellt, wo 
der Wagen zugleich auf die oben S. bo, angegebene Weife ein« 
gerichtet it, um die leichteren Wendungen in den Arümmungen 
der Bahn zu machen. Der obere Theil der Räder läuft in einer 
in dem Kaften angebrachten Verfleidung. 

Surrogate der Eifenbahnen find die nach demfelben Prin» 
jipe angelegten Bahnen von Holz oder von Stein. Bahnen 
- von Holz aus vieredigen Balken zufammengefest, die auf den 
gehörig befeftigten Unterlagen von Holz oder Stein aufruhen, zu 
welcher Gattung die fchon lange in den Bergwerfen im Gebrauche 
gewefene Hundefahrt gehört (da der kleine Karren, der auf 
diefen Bahnen fortgefchoben wird, den Nahmen Hund führt), 
find zwechmäßig bei einem nur vorübergehenden Gefchäfte der 
Transportirung, wie bei Bauführungen: der Kranz der Räder 
muß jedoch in diefem Balle, je nach der Größe der Laft, eine hin: 
läuglihe Breite haben, damit die Holzfafern nicht zu fehr zufam> 
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mengedrückt werden. Für laͤngere Streden und für Tängere 
Dauer belegt man. diefe Balfen mit flachen Schienen von Schmied» 
eifen, die auf Das Holz aufgenagelt werden. Diefe Konftruf: 
tionsdart verdient jedoch nur -in folhen Gegenden Empfehlung, 
wo dad Holzfo wohlfeil iſt, daß die öfters nöthige Auswechölung 
der Balken nur geringe. Koften verurfacht. Da bei einer ſolchen 
Bahn die Eifenfchienen nicht ftarf genug find, um dem Eindrude 
des darüber: gehenden Rades zu widerftiehen, das elaftifche Holz 
aber der Biegung diefer Schienen nachgibt; fo ift bei derfelben 
ein ‚größerer Widerſtand vorhanden, ald bei mgjjiven Schienen 
von. Guß⸗ oder Schmiedeifen-- 1 

Die. Steinbahn fann da, wo die Veifchaffung von hin- 
teichend hartem Steinblöcden nicht zu Foftfpielig ift, auf chauſſir⸗ 
ten oder ohnehin ſchon gepflafterten Straßen, deren Niveau feine 
bedeutenden: Ungleichheiten darbiethet, mit Vortheil ftatt einer 
Eifenbahn angelegt werden. Die auf der Straße auf feitem 
Grunde einzulegenden Quaderjtüde oder Steinblöde find auf der 
obern Fläche mit. einem etwa einen Zoll tiefen ebenen Geleiſe, 
dem zum nöthigen Spielraum. für die Spurweiten der Wägen 
eine Breite von B Zoll gegeben werden faun, verfehen, deren nö» 
thige Reinhaltung von den Wegarbeitern zu beforgen ift. 

„ Ausführlichere Nachrichten über die ſchon beftehenden Eifen: 
bahnen enthalten die.englifhen Schriften von Tredgold: aprac- 
tical treatise on railroads etc. London ı825; und Mid). 
Wo0Dd a pract, treat, on railroads and interior communi- 
cation in general, 24 edit. Lond. 1832. R. v. Gerſtners 
Handbuch der Mechanif. Prag 1831. J. Bd. ©. 603 ıc.; v. 
Deynbaufen und v. Deden, über Schienenwege in Eng- 
land, in den Verhandl. des Vereins zur Bef. des Gewerböf. in 
Preußen. 8. Jahrg. ©. 40 ꝛe. 

| Der Heraudgeber. 


 Bifengießerei 
Das Gußeiſen (Roheifen), deffen Daritellung in dem nach: 
folgenden Artifel befchrieben wird, befteht im Wefentlihen aus 
Eifen und Kohlenftoff, und zwar ift der erftere Beftandtheil der 
Menge nad) der bei weitem überwiegende, da er mindeftend 95 Przt. 
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des Ganzen ausmacht (6): Der Kohlenftoff befindet ſich darin 
entweder völlig mit dem Eifen zu einer homogenen Maſſe verbun- 
den, oder er erjcheint theilweife rein als Graphit aus diefer 
Majle ausgefchieden, und liegt nur mechaniſch in ihr eingefchlofe 
fen. Sowopl- feine abfolute Menge im Gußeifen, als auch diefe 
relative Vertheilung in chemifh und mechanisch verbundene Kohle 
fallen wegen des geringen Kohlengehalts im Eifen zwar in enge 
Graͤnzen, nichts defto weniger aber haben diefe geringen Abwei: 
hungen doch einen ſehr entichiedenen Einfluß auf die Natur des 
Produfts., Außer dem Kohlenftoff enthält das Gußeifen auch 
innmer noch andete Beimengungen, die zwar mehr ald zufällig zu 
betrahten find, aber doc ſchwer vermieden werden können; es 
find dieß Schwefel, Phosphor, Mangan, Silicium, Alumium 
u.f.w. Sie alle, obwohl fie nur in höchſt geringer Menge in 
das Bußeifen eingehen, haben wefentlichen Einfluß auf die Eigen: 
ſchaften deifelben. — Diefe mannigfachen Mopdififationen, die 
durch diefe Beimengungen erzeugt werden, die man meijt erft aus 
dem Verhalten des Eifensd beim Guſſe und nach demfelben be= 
merft, und die felbft, wenn man fie fehon vorher fieht, nicht 
immer ausgeglichen werden können, machen die Behandlung deö 
Bußeifens viel fchwieriger als die der andern Metalle, bei denen 
man immer auf diefelben Eigenfchaften mit Beftimmtheit rechnen 
fann, indem fremde Beimengungen hier feltner vorfommen und 
in geringer Menge bei ihnen wenig flörend einwirken. Dagegen 
aber wird das Gußeiſen eben durdy die verfchiedenen Modififatio: 
nen, die es annehmen fann, einer Mannigfachheit und Bielfei- 
tigfeit der Anwendung fähig, die jedem andern Metalle abgeht, 
und die ed zu dem wichtigjten Materiale der neueren Technif ger 
macht hat. . Leider befigen wir noch nicht. hinreichende Sicherheit 
in den Prozeduren, um die Ertreme oder auch nur beftimmte 
Grade der verfchiedenen Eigenfchaften, wie fie für einzelne Guß— 
artifel. wünfchenswerth wären, immer mit Gewißheit hervorzu: 
bringen, fo daß wir befonders. bei Gußſtücken, wo ed mehr auf 
die Eigenfchaften ald Form ankommt, noch zu fehr dem Ungefähr 
hingegeben find. Am meijten zeigen fich diefe Schwierigkeiten 
beim Guſſe von Gejhügen, von denen man die höchſte Zuver- 
läßigfeit fordert, und wo leider unter den. beften doch mitten inne 
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oft ein ſehr fchfechtes vorfommt. - Allerdings werden hier auch die 
am fehwerften zu erfüllenden Forderungen gemacht, das Produft 
foll hart, fohärent und elaftifch im hohen Grade ſeyn. Wir has 
ben aus diefem Grunde auf diefen Gegenftand hier ein befonder 
res Augenmerk gerichtet, indem er in Bezug auf die Eigenfchaf: 
ten des Eifens und die Genauigfeit und "Sicherheit des Gieß-⸗ 
verfahrens als die —— Aufgabe für die Eiſenhütten gel: 
en fann. 

Über den Einfluß‘ der Menge und’ der Art der Verbindung 
des’ Kohlenftoffs auf das Gußeiſen haben wir ziemlich begründete 
Muthmaßungen, jedoch fehlt es noch an beftimmter Kenntniß; 
eben fo iſt die Einwirkung von Schwefel, Phosphor und Manz 
dan noch nicht mit gentigender Sicherheit ermittelt, und von der 
der Erdmetalle weiß man noch fo gut als nichts. 

Die Art der Verbindung des Kohlenftoffd gibt zwei 
Hauptflaffen des Roheiſens; die erfte ift ein homogened Koh: 
feneifen (weißes), die zweite Hat ausgefchiedenen Graphit 
(graued). Die Menge der Audfcheidung bedingt in 
diefer zweiten Klaſſe vielfache Unterabtheilungen. 

Die erfte Hauptgattung ift filberweiß, Fryftallinifch 
und fpröde. Diefes Eifen wird ſchwer dinnflüffig,, füllt die 
Formen ſchlecht, und zieht fih beim Erfalten ſchief; in dünne 
Stücke gegoffen fpringt ed beim Erftarren von ſelbſt. Diefe 
Gattung ift daher nicht wohl unmittelbar zum Guffe zu brauchen. 
Sie fann auf zwei Arten entftehen, entweder nämlich bei einem 
ftarf mit Erz, beſonders manganhaltigem, befegtem Ofengange ; 
dann ift fie höchftens als Battirung zum grauen beim Umfchmels 
zen zuzufegen, — oder aber fie iſt entitanden durch zu ſchnelles 
Erftarren des grauen Eifend, dann wird fie durch Umfchmelzen 
und langfames Erfälten wieder grau und gleich une: mit 
dem gewöhnlichen grauen (S. 8). 

Die zweite Gattung, das graue Gußeiſen, iſt ſicht⸗ 
lich ein mechaniſches Gemenge; bei einigen Abſtufungen deſſelben 
kamn man die beiden einzelnen Gemengtheile mit bloßem Auge 
deutlich unterfcheiden, ja man fann jeden der beiden für fich dar⸗ 
jtellen. Die Grundmaffe bildet ein weißes matted, feinför- 
niges, fehr haltbares und elaftifches Kohleneifen, das fich wer 
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fentlih von dem oben genannten weißen froftallinifchen unters 
fcheidet. Beim Holzfohlenbetriebe ift diefes ſchwer zu gewinnen, 
da es bei der leichteſten Schwanfung des Ganges in das kryſtal⸗ 
Iinifche übergeht; leichter" wird ed beim &Steinfohlenbetriebe er: 
zeugt. Es ſchmilzt fchwer, und erftarrt fchnell, und würde: fich 
daher allein zum Guffe faum eignen. Die ihm fehlenden Eigen» 
haften erhält ed durch den zweiten Gemengtheil, den Grar 
phit, der reiner Kohlenftoff ift, und fich in bleigrauen, nach den 
verfchiedenen Abftufungen des Eifend mehr oder weniger feinen, 
Blättern ausfondert; diefe find Teicht zerreiblich, weich, zwar an 
fih unfchmelz;bar, machen aber das Kohleneifen, mit dem fie ges 
mengt find , leichter und dünner flüjfig und Tangfamer erfaltend, 
zugleich aber au, da fie feinen Zufammenhang beim Erfalten 
durh ihr Zwifchenlagern theilweife unterbrechen, unhaltbarer, 
und wegen ihrer eignen Weichheit auch weicher. Härte, Haltbar: 
feit und Dinnflüffigfeit des Eiſens (Faͤhigkeit, ſich in die Geſtalt 
der Form zu fügen) werden daher, abgefehen von andern Beimi— 
fhungen, Hauptfächlic abhängig feyn von der Menge, in der jeder 
der beiden Gemengtheile darin vorhanden ift. | 

Obwohl in der Wirflichfeit ein allmählicher Übergang. von 
dem Graphit: reichften bis zum Graphit⸗ ärmften Eifen befteht, fo 
laſſen fich doch folgende Abftufungen des grauen Eifend angeben. 

ı) Dunfelgrauesd Eifen. Die Grundmafle wird hier 
ganz durch. den vorwaltenden Graphit verdeckt. Der Bruch ift 
grob, ftarffaferig, metallifch glänzend, er brödelt fich Teicht aus, 
es fommen undichte Stellen vor; das Eifen ift weich, unhaltbar, 
und wenn ed auch die Formen gut füllt, fo feht es doc) an den 
äußeren, bei dicken Gußſtücken befonders an den oberen Flächen vie: 
len Graphit ab. Diefes Produft wird bei zu gaarem Gange des 
Dfens, -befonderd zu Anfange des Betriebes, erzeugt; man fann 
ed nur zu fehr groben Artifeln, die dabei Feiner Haltbarfeit bedür- 
fen, brauchen, und man gießt es zu folchen unmittelbar aud dem 
Hochefen. Größtentheild wird es zum Umfchmelzen im Flam⸗ 
menofen beflimmt. | 

2) Graues Eifen. Die Graphitinenge nimmt ab, die 
Blätter werden feiner, das Eifen daher Härter und haltbarer. Zu 
feineren und dünneren Guͤſſen iſt diefes Eifen das befte, da es noch 
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nicht fo leicht ald die folgenden Arten beim ſchnellen Erkalten 
kryſtalliſirt, und fich daher ſelbſt bei. etwas feuchten Sandformen, 
wie fie bei manchen Artifeln angewandt werden, noch nicht fo 
abfıhredt, daß es fich verzieht oder fpringt. Für größe Guß- 
ſtuͤcke wählt man dieſes Eifen nicht gern, da es bei ſehr langſamem 
Erfalten inden ausgetrockneten Formen diefer Artifel immer noch 
zu viel Graphit ausfcheidet, und im Innern ſchwammig wird. — 
Diefe Eifengattung erzeugt fi) bei gutem Gange des Ofens aus 
Dryd= und Orpdhydraterzen, und wird theild unmittelbar aus dem 
Hochofen vergoſſen, theils für feine Artifel im Kupoloofen umge: 
ſchmolzen, wo fie unverändert bleibt, theils endlich aus dem 
Slammofen gegojjen, wo fie zu den nächitfolgenden Abftufungen 
übergeht. 

3) Lihtgraues Eifen. Dieß ift das eigentlihe Ma— 
terial für größere Gußſtücke, die eine große Haltbarkeit mit Zier⸗ 
lichkeit und ſauberem Äußern verbinden ſollen. Hier verſchwin— 
den die Graphitblättchen völlig, und werden zu feinen glänzen- 
den Pünftchen, die innig mit der Grundmaſſe gemenge find ; der 
Bruch wird eben und doch fcharf, die Oberfläche ijt glatt, und 
wenn fie frei erfaltet, etwas konkav eingefunfen; fie läßt fich mit 
der Zeile und dem Meißel gut bearbeiten, und nimmt Schraus 
bengänge mit Leichtigfeit an; in dünnen Stücken wird das Eis 
fen weiß und. hart. ES erzeugt ſich im Hochofen aus den oben 
genannten Erzen bei mehr befegtem, aus Orydulerzen bei gutem 
Gange ;.ed wird ebenfalld im Kupoloofen mit Vortheil zu Fleis 
neren Artifeln umgefhmolzen, im Slammofen gibt es ein halbir: 
tes, jehr haltbares Geſchützeiſen. 

4) Halbirtes (gefledtes) Eifen. In diefer Gattung 
gritt die Graphitbeimengung ſchon fo weit zuräc, daß fie nur noch 
in einzelnen nejterartigen Gruppen erfcheint, und zwifchen diefen 
die weiße Grundmaffe frei durchbliden läßt. Je größer und grö« 
ber diefe Gruppen find, defto mehr naht fi das Eifen den frü: 
beren Battungen; die haltbarfte und härtefte Variation des hal: 
birten Eifens zeigt höchſt feine und regelmäßig vertheilte Grup- 
pen; die einzelnen flernartig verbundenen Strahlen derfelben find 
mit blofem Auge kaum noch zu unterfcheiden, der Bruch fühlt 
ſich fehr ſcharf und Hafenartig an, und beim Abfchlagen einzelner 
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Stücke flatfcht ed nicht unter dem Hammer, wie die vorigen Gat⸗ 
tungen, Töjt fich aber fchwer von einander, ganz ald wolle man 
ein inniged Drahtgeflecht aus einander reißen. — Diefe Bas 
riation bildet für den jegigen Standpnuft. der Gießkunſt die 
Gränze des gießbaren Eiſens; in dünnen Stücken wird es fchon 
weiß Fryftallinifh und glashart, in etwas dicferen höchit Licht: 
grau und feinförnig, und nur in fehr dicken Stüden bildet ſich 
die gefledte Struftur aus, die die höchſte Haltbarfeit gibt. Diefes 
Eifen läßt fich unmittelbar aus dem Hochofen nur bei Oryduler: 
zen, befonders bei fehr gröbförnigen, wie fie in Schweden vorkom— 
men, und zwar audy dann nur bei ftarf befegtem Gange und uns 
ter Zufügung fchwach geröfteter fchwefelhaltiger und manganhal- 
tiger Erze (welche die Ausfcheidung des Graphits erfchweren) ge: 
winnen. Bei Oxyd⸗ und Orpdhydraterzen müßte der Ofen, um 
es zu erhalten, in dem Maße überfegt werden, daß man ed auf 
die Dauer nicht durchzuführen vermöchte; in Ländern, wo man 
nur diefe letztern Erze hat, erzeugt man daher diefe Eifengattung 
durch das Umfchmelzen der früher befchriebenen Variationen im 
Slammofen. Das fchon halbirte Eifen, wie ed unmittelbar aus 
dem Hochofen oder durch Umſchmelzen im FSlammofen erhalten 
wird, erträgt höchſt felten ein nochmahlige8 Umfchmelzen im 
Slammofen, ed wird dadurd in das weiße Fryftallinifche Eifen 
umgewandelt. — Für Gefhüge und Walzen ift diefe Gattung 
die einzig brauchbare, fie gibt eine große Haltbarfeit, Elaftizität, 
und auch Härte, die leicht zu groß für fpätere Bearbeitung wer- 
den Fann; doch füllt diefes Eifen, befonders wenn es unmittelbar im 
Hochofen erzeugt worden, die Formen nicht fo gut, als die andern 
Abftufungen, auch zieht es fich flarf beim Erfalten zufammen, 
wodurd).-6 zum Munitionsguß und andern Anwendungen un: 
brauchbar wird. 

Aus dem Obigen geht hervor, welch wichtigen Einfluß. die 
Menge, in der der Graphit ſich mechanifch ausfcheidet, auf die 
Eigenfchaften des Gußeifens äußert. Die Gefege, von denen die 
Grade diefer Ausfcheidung abhängen, kennen wir zwar noch nicht 
genan, doch wilfen wir fen aus Erfahrung, daß die abfolute 
Kohlenmenge, die das Eifen enthält, fo wie die Art der Abküh— 
lung, fehr entfcheidend darauf einwirfen. Je mehr man den Kob: 
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Ienftoffgehalt im Eifen vermindert, fey ed auch nur im KHochofen 
durch Vermehrung des Erzes, oder fey es im Flammofen durch 
Zuftrömen von Luft, deſto weniger fcheidet das Eifen unter glei: 
cher Erfaltung Graphit aus; eben fo gibt ein aus demfelben Ofen 
fließendes Eifen in dünne Stücke, befonders in feuchte oder ftarf 
wärmeleitende Formen gegoflen, fait gar feinen Graphit, wäh 
rend es in dicke, alfo Tangfam erfaltende Gußftüde, und in ftarf 
ausgeglühte, fchlecht leitende Lehmformen gegoſſen, oft fo viel 
Graphit auöfcheidet, daß das Gußſtück unbrauchbar wird; befon: 
ders graphitreich wird dann die Mitte und der obere Theil des 
Artifel®, was leicht zu erflären if. Will man daher bei beftimms 
ter Formmethode in verfchieden dicken Stüden eine gleihe Gra—⸗ 
phitabfonderung erlangen, fo wird man zu dem dünnen Stücke 
ein kohlenreicheres Eifen nehmen müffen, als zu dem dicken, und 
it die Eifenforte dad Gegebene, fo wird man für dad dünne 
Stück eine fchlechter wärmeleitende Korn wählen müflen. Doch 
ift hierbei zu bemerfen, daß die Einwirfung der Form ſich nicht 
ganz gleichmäßig durch das ganze Eifenftüd geltend macht, fon« 
dern entfcheidender auf die Oberfläche ald den Kern wirft. 

Wenn nun alfo auch die Mittel zur Entfohlung und zur 
fhnellern Abfühlung ein gewichtiges Element find, um die ge: 
gewünfchte Eifenforte aus einem gegebenen Erz (Hochofen) oder 
einem gegebenen Roheiſen (Flammofen) zu erzielen, fo zeigt fich 
doc) hierin noch ein wichtiger Unterfchied zwifchen dem mit Steins 
Fohlen und Holzfohlen erzeugten Eifen. Wurde ed nämlich mit 
Steinfohlen erzeugt, fo iſt ed bei weitem weniger durch Entfohe 
lungs und Abfühlungsmittel zu verändern, ald das mit Holz: 
Fohlen erblafene. Ein Blammofen und eine Sandform, die das 
Holzfohleneifen fhon weiß und unbrauchbar machen, verändern 
ein Koafeifen, das jenem vor dem Umfchmelzen gleich fah, wenig, 
worauf man beim Gießen Nücdficht nehmen muß. Für den ge= 
wöhnlichen Giefereibetrieb ijt defhalb das Koafeifen viel vortheil: 
hafter, weil man nicht fo vorfichtig damit umzugehen braudht, 
und ed weniger Abbrand beim Umfchmelzen erleidet. Dagegen 
findet dad Holzfohleneifen wieder mehr Anwendung bei Artifeln, 
wo eine oberflächliche Härtung nöthig ift u. f. w. 

Wenn nun auch aus einem und demfelben Roheiſen auf 
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zwei ganz verfchiebenen Wegen ein im Bruche gleichausfehendes 
Gußeiſen (wad von der Menge und Form des ausgefchiedenen 
Graphitd abhängt) erzeugt werden kann, nämlich, einmahl durch 
ftarfe Entfohlung und langfame Erkaltung, und dann wieder 
durch geringere Entkohlung aber fchnellere Erfaltung , fo ift doch 
noch nicht ermittelt, ob dieſe beiden Eifenarten, wo bei der Einen 
aller Graphit ausgefchieden ift, der auöfcheiden Fonnte, bei der 
andern ein Theil durch die Abfühlung in der chemifchen Verbin- 
dung zurüdgehalten worden, fich in Härte, KHaltbarfeit u. ſ. w. 
genau gleic) zeigen; nur bei. diden Stüden, wo der Einfluß der 


Abkühlung mehr verfchwindet, wird man, daher. aus dem Bruch- 


anfehen auf die Eigenfchaften des Eifens fchließen fönnen, nicht in 
dünn gegojjenen, wenn man nicht die Abfühlungsart Fennt, da 
ein fohlenarmes und ein in gewiſſem Maße: fchuell abgefühltes 
Eifen ſich hier ganz gleich ausfehen fönnen. 

Das rothbrüchige (fchwefelhaltige) Eifen iſt für 
fi nicht zum Guffe anzuwenden, da es nicht. dünnflüſſig wird, 
zu fchnell erſtarrt, inwendig Blaſen beföümmt, und fehr Teicht 
roftet. Doch wird ed, wie erwähnt, dem Eifen, das geringe Gra⸗ 
phitabfonderung erhalten fol, als Zufchlag zugelegt, entweder ins 
dem man ed beim Hochofenbetrieb durch fchwefelhaltige, ſchwach 
geröftete Erze, oder beim Flammofenbetrieb durch Zufag von fer: 
tigem, rothbrüchigen Eifen oder einer gypshaltigen Schlacke, wor: 
aus fi der Schwefel durch die, Kohle reduziert, ‚einbringt : Man 
bedient fich zu demfelben Zwecke auch der mangan- und. kupfer- 
baltigen Erze. 

Das faltbrücdige (phosphorhaltige) Eifen gibt, 
wenn ed bei gutem gaaren Öange des Dfend erzeugt worden, ein 
vortreffliches Material für Fleine zierlihe Guͤſſe, da e8 die For- 
men ſehr fcharf füllt und langſam erkaltet; doch wird ed dabei 
bart und fpröde, laͤßt fich daher fchwer mit Meißel und Zeile bes 
arbeiten, und hält felbft in dicken Stüden feine Stöße aus. Zu 
Kochgefchirren braucht man es nicht-gern, weil es Anfangs die 
Speifen fchwärzts doch fann man dem abhelfen, wenn man in 
folhen Geſchirren Waller, worin Bett fuspendirt it, bis zur 
Zrodne einfodht. 

Die Gießereien bedienen fich zur Darftellung ihres Liſens 
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entweder des Hochofend oder des Umfchntelzbetriebes, oder beider 
zugleih. Der Hochofenbetrieb Allein reicht bloß dann aus, 
wo man Einen oder wenige größere Artifel, und zwar diefe in 
hinreichender Menge, um den Ofen dauernd zu befchäftigen, gieft, 
und wenn Zugleich: die zu verfchmelzenden- Erze bei einem öfono« 
mifch vortheilhaften Gange eben die Eifenart geben, die jeren 
Artifeln entfpricht; die unvermeidlihen Schwanfungen des Ofen: 
ganges dürfen dabei, wenn der Betrieb noch vortheilhaft und 
ſicher ſeyn ſoll, nur in ihren Extremen das Produkt ſo verändern, 
daß es für die Artikel untauglich wird, und dem Friſchprozeß 
uͤbergeben werden muß; wären aber ſchon geringere Schwankungen 
zu ſolchen Veränderungen hinreichend, ſo wird der Betrieb unvor- 
„ theilhaft. &o, gibt das fchwedifche grobförnige Orydulerz (Ming: 
neteifenftein) bei einem fehr guten.Gange des Ofens ein Halbirtes 
Eifen, wie e8 für Geſchütz, Walzen u f. w.”fic höchſt brauchbar 
zeigt, und nur bei fehlerhaften Betriebe wird es fo grau oder fo 
weiß, daß ed nicht mehr zu brauchen iftz alle Fleineren Änderun⸗ 
gen des Betriebes machen es zwar ein wenig lichter ‚oder grauer, 
fihaden aber feiner Brauchbarfeit noch nichtin dem Grade, daß 
man es verwerfen müßte, Wollte man in andern ändern daffelbe 
Produft mit Orpderzen (Brauneifenftein, Rotheiſenſtein, Rothe 
glasfopf) oder gar mit Orydhydraterzen (Thoneifenftein u. f. w.) 
erreichen, fo müßte man einen fehr ſcharf befeßten Sang-wählen, 
der felbft bei dem beften Betriebe immer nur wenige Tage hinter 
einander zu erhalten wäre. Kleine Artikel, denen daß: diefen 
legteren Erzen bei gutem Gange entfprechende graue Eifen zufa- 
gen -würde, laſſen fih, obwohl dieß auf. vielen Gießereien ges 
ſchieht, nicht mit: großem öfonomifchen Vortheil aus dem Hoch— 
ofen gießen, weil man des Tag und Nacht dauernden Betriebes 
wegen ein großes Perſonal und ein koſtbares Inventarium haben 
muß, und der Ofen überdieß durch das hier nöthig werdende 
Ausfchöpfen des Eiſens aus dem Vorherde fehr ausgefühlt und 
im Betriebe geftört wird. Bei großen Artifeln dagegen, wo man 
den Tag ein, höchftens zwei Mahl gießt, iſt der Betrieb im Ver: 
gleich mit dem Umfchmelzen allerdings bedeutend wohlfeiler, da 
man bei diefem doppeltes Brennmaterial, einen Verluft von to 
bis 20 Prozent an Eifen, und wenn man das Roheiſen Fauft, auch 
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den darauf haftenden Werdienft des Hochöfners rechnen muß. 
Beim KHochofenbetriebe ift aber aud) dad wieder zu gut machen 
mißglüdfter großer Gußftüce, verlorner Köpfe, der Bohrfpäne *) 
u. ſ. w. ſehr ſchwer, fo dag man in Schweden: — big briſch 
hütten bei den Gießereien angelegt hat. 

In Schweden, wo der Guß aus dem Hochofen Golzkoh⸗ 
lenbetrieb) am großartigſten ausgebildet iſt, ſucht man ſchon 
durch Gattiren und Röſten der Erze die Eigenſchaften des Pros 
duktes zu bedingen. : Zu allem haltbaren Eifen wählt man, wie 
erwähnt, fehr grobförnige, ziemlich reiche Erze aus, denen man 
durch Zufügung ärmerer und des Kalfs die nöthige Schlade gibt, 
und aus den oben genannten Gründen fehwefelhaltige Erze zur 
fest. Der Eifengehalt der Battirung fteigt auf 45 Prozent. 
Man vermeidet dabei fo’ viel’ als möglich die: Oryderze (Eifen: 
glanz), von denen man nur etwas (*/,. der Oattirung) über! der 
Form auf die Gicht fegt, um eine dünnfläffige Schlade vor der 
Form zu erhalten, da die Magneteifenfteine als fehr quarzhals 
tig firengflüffig find. : Man wägt die Erzgichten ab, und et 
fhwert fie fo fehr, als der Ofen e8 irgend vertragen kann, atich 
röftet man alle diefe Erze ſchwaͤcher, als die zu anderen Eifen bes 
fimmten. Um die zu großen Gußftücden erforderlichen Eifenmen* 
gen möglichit ſchnell zufammen zu haben, gibt man altes Bruch⸗ 
eifen mit auf, das bis 15 Prozent der Gattirung ſteigt. Man 
rechnet, daß, um es zu fchmelgen, fo viel Kohlen gehören, ald'*/; 
fo- viel Erz zu Eifen zu machen. Man gießt Gefchüge, Walzen 
u.f.w. nicht innerhalb der erften Betriebswochen eines Hochofens, 
weil in diefer Zeit das Eifen grau ift, und hört fogleich mit dem 
Guſſe auf, wenn dad Rauchen der Gicht, eine dunkle Gluth vor 
der Form und andere Zeichen einen fchlechten Bang des Ofens 
andeuten. Da es der Vortheil der Hütten iſt, mit einer gleichen 
Kohlenmenge die größtmögliche Menge Erz zu verfchmelzen, 





*), Anmerkung. Bohrſpäne läßt man, um fie auf dem. Hochofen 
aufgeben zu Eönnen, ſtark anroften, und ſetzt fie dann als Erz-auf. 
Zum Umfchmelzen im Flammofen werden jie in Hohlkörper, z. B. 
ausglühte Bomben gefüllt, und fo eingefegt. Man Fann die Bohr: 
fpäne auch fehr gut auf Stahl benugen, wenn man ſtark angeroftete 
und frifche in Tiegeln zufammen fchmelst. 
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fo tritt wohl häufig ein. überfegter, aber felten. ein au oaerer 
Gang ein. 

Um ſich von der Haltbarkeit des Eiſens an * ‚einzelnen 
Tagen zu überzeugen, gießt man. mit jeden Gefchüge oder jeder 
Walze eine Barre von 1.92 Zoll im Gevierte und, einer Länge 
von 20 Zoll in eine feuchte Sandform ; fie wiegt etwa, 25 Pfund. 
Man fept fie nach dem Erfalten in ein. Futter in einer-Wand 
abih (f. Zaf. ı, Sig. ı), wo fie bei kin der Hälfte ihrer Länge 
unterfügt ift, Durd) das eiferne Band efgh wird der Hebelarım 
Im.c daran befeftigt, fo daß kg = 2.88 Zoll if. Man hängt 
eine Wagfchale bei p an, und ſetzt, nachdem man. ein Kiffen 
über diefe gebreitet, ſehr vorfichtig erft gröberes, dann feinered 
Gewicht auf diefelbe. Der Hebelarm w ift = 6ı,ı2 Zoll, 
Je = ı36 Zoll, no = 3,50 Zoll, Im = ngq = .ı,82 Zoll. 
Der Hebel wiegt 61 Pfund, und ift von Stabeifen., Völlig 
gleidy gegoifene Stangen fönnen bei diefer rohen Probe bis zu 
»5 Prozent verfchiedene, Tragfraft zeigen; dennoch aber reicht 
fie aus, um über.die Haltbarkeit des Eifens und das Verhalten 
des Dfenganges einen- ziemlich, richtigen Auffchluß zu geben; fo 
iſt ed Erfahrungsſatz, daß das Geſchütz die Proben nicht beſteht, 
wenn die mitgegojjene Bruchitange. nicht mindeftend 450 Pfund 
trug, und daß dagegen noch Feines gefprungen ift, wo die Brucdh- 
ftange eine ftärfere VBelaftung ald 500 Pfund getragen. Bei 
650 Pf. Tragfraft:ift das Eiſen ſchon ſehr gut, aber. das, halt: 
barſte jteigt biß zu 900 Pf. Das Bruchanfehn der Stangen for 
zefpondirt ziemlich genau mit der Haltbarkeit; iſt die Stange 
durchgehends grau, fo hält fie fohlecht, und der Gang ijt zu. gaar; 
man muß daher Erz zufegen. Mit minder gaarem Gange wird 
die Stange lichter im Bruche, bekommt Fryftallinifche weiße 
Eden, und hält mehr. Iſt der -Ofengang der bejtmögliche, fo 
hält die Stange am meiften, und fie hat fo große weiße Eden, 
daß nur eben noch ein grauer kreisförmiger Kern bleibt, der die 
vier Seiten tangirt. Diefe Probe ift daher den Geſchützgießereien 
ſehr zu empfehlen. 

Für Fleinere Artifel, die weniger haltbar, aber fchärfer aus⸗ 
gegoffen ſeyn follen, nimmt man in Schweden mehr Oryd- und 
weniger Orpdulerze, röjtet fie mehr, macht die Ersgichten weniger 
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ſtark, und laͤßt das Brucheiſen weg. Dadurch wird das Eiſen 
grauer. Sicherer, wenn auch koſtſpieliger, iſt es aber, dieß 
Eiſen nochmahls im Kupoloofen zu a ‚ und aus diefem zu 
vergießen. 

Bei einigen Ofen, wo man Eee —— die bei gutem 
öfonomifchen Gange ein für größere Artikel zu graues Eiſen ga— 
ben, bat man es verfucht, anf das im Herde befindliche geſchmol⸗ 
zene Eifen geröftetes Er; aufjuwerfen und ed einzurühren; es 
entiteht bei der Neduftion diefer Erze, deren Sauerftoff einen 
Theil Kohle des Eifens verzehrt, ein Auffochen durch die entweis 


chende Kohlenfäure, und das Eifen ift nun weniger. grau. Diefer - 


Prozeß erfältet aber das Eiſen und gibt fehr unſichere und uns 
gleiche Nefultate; er. ift daher befonders für wichtigere Güſſe, 
3 B. Geſchützguß, nicht zu empfehlen. Er ift unter dem Nahmen 
des Futterns befannt. 

Bei Steinkohlenbetrieb iſt der Guß aus dem Hochofen leich⸗ 
ter, da hier das Eiſen an den verſchiedenen Tagen immer ziem— 
lich gleich und dünnflüſſig ausfällt, und dabei nicht leicht Gra— 
phit ausfcheidet; doc wird in England felten ein Guß, wo es 
auf große Haltbarfeit anfommt, aus dem. Hocyofen verrichtet. 
Man benugt zwar dort die Hochöfen noch fehr vielfach zum uns 
mittelbaren Guſſe für gröbere Artifel, aber größtentheild bedient 
man jich ihrer zur Erzeugung der Gänze für den Umfchmel;betrieb 
der Slammöfen, wobei man den Vortheil genießt, fein Roheifen 
gleich für feine Flammöfen einrichten, und fo den Betrieb der 
letztern erleichtern zu können. Auch ift der Hochofen bei einem 
lebhaften Slammofenbetriebe vortheilhaft, um ‚das in diefen zus 
rüdbfeibende Schaleneifen (f. unten) mit durchzufchmelzen. 

Das Gießen aus dem Hochofen und Flammofen zugleich 
wird immer ein höchft unzuverläßiges Verfahren bleiben, da das 


Eifen, in auf fo verfchiedenen Prinzipien beruhenden Dfen ger 


[hmolzen, immer ungleich ausfällt, und vor.dem Einfließen iu 
die Form fehr fhwer zu mengen if. 

Der Umſchmelzbetrieb bat im Vergleihe mit dem 
Hocofenbetriebe fehr wefentliche Vortheile für eine Gießerei. Er 
allein vermag alle die verfchiedenen Eifenforten, welche die man: 
nigfachen Gußartifel erfordern, einiger Maßen ficher und zu jeder 
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Zeit zu geben. Er ift fait unabhängig von treibenden Kräften, 
von den Einflüffen der Atmofphäre und von den Veränderungen 
von Kohle und Erz, die beim Hochofen oft fehr ſchaͤdlich einwirken. 
‚Man fann beliebig große und Feine Stüde gießen, und bedarf 
eined bei weitem geringeren Inventariums ald beim Hochofenguife. 
Man ift unabhängig in der Wahl des Material, und eben fo in 
der Anlage des Werfs. Rei Giefereien für einzelne beftimmte 
Ürtifel, z. B. für Gefhug, ergibt ſich noch der Vortheil, daß 
man fi ausfchließlich auf die Vervollfommnung diefed einen 
Bußverfahrens legen fann, während man beim Hochofen wegen 
der verfchieden fallenden Produfte allerlei Artifel gießen muß, 
wodurch fich die Aufmerffamfeit theilt. Berner fann man, wenn 
ed auf große Haltbarkeit der Gußſtücke anfommt, ſchon das Rohe 
material einer ftarfen Probe unterwerfen, und nur das dabei fich 
bewährende zum Umfchmelzen anwenden; ed bedarf dann bei den 
fertigen Gußftüden (3. B. Gefhügen) nur noch einer leichten, 
den individuellen. Guß dejlelben betreffenden Probe, die dem 
Geſchuͤtz nicht fhader, während beim Hochofenbetriebe man an 
jedem einzelnen Gefchüg die Güte des Eiſens (das lageweife ver« 
fehieden ift) und die des individuellen Guſſes probiren muß, wozu 
ftarfe Proben nöthig find, die felbft das befte Gefhüg von vorn 
herein ſchwaͤchen. 

Das Umfchmelzen des Roheiſens gefchieht auf dreierlei 
Art, nämlich im Tiegel, in Schacht- oder Kupoloöfen, und in 
Slammöfen. Die beiden erjteren Methoden dienen bloß dazu, 
das Eifen wieder flüffig zu machen, der Slammofen aber, um 
eö dabei zugleich in feiner Zufammenfegung und Natur zu ändern. 
Der Tiegelguß ift nur noch für Feine Bijouterieen in Eifen ge— 
braͤuchlich, und zwar in Fabrifen, wo feine Aupoloöfen im Gange 
find. Der Kupoloofen liefert in feinem dauernden Betriebe das 
Eifen zu einer den ganzen Tag über fortlaufenden Förmerei; doc 
fann er nur wenig Eifen auf ein Mahl geben, daher nur für 
fleinere Gegenftände in Anwendung fommen. Der Slammofen 
gibt das Eifen für große und haltbare Gußſtücke, und muß mit 
einem Mahle wie der Ziegel audgegoffen werden. 

Das Schmelzen in Tiegeln ift dem bei allen andern 
Metallgüſſen üblichen gleih. Die Ziegel werden zu einen oder 
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mehreren in kleine Zugöfen gefegt, und das Eifen ‚ um möglichft 
wenig Abbrand zu haben, mit einer ſtarken Hitze fchnell nieder: 
gefhmolzen. Kohlentiegel ſind den thönernen vorzuziehen ; braucht 
man legtere, fo ift es gut, fie auswendig niit Ohl und Kalk zu 
befireihen, wodurch fich beim Schmelzen eine Glafur bildet, die 
dad Aufreißen mehr verhindert. Man fege, wenn man fich den 
Ziegel felbit fchlägt, der Maffe nicht viel gebrannten Thon zu; 
fie fhrumpfen dadurch zwar mehr zufammen, ſchmelzen aber nicht 
fo leicht. Man bringt das Eifen fehr Mein gefchlagen ein, und 
det eine Schicht Kohlenftaub oder gute Hochofenfchladfe darüber. 
Der Abbrand fteigt auf 10 Prozent, und wenn man die fonftigen 
Verluſte beim Biegen einrechnet, bis auf’ 30. .Progent. Noch 
wenig befannt ift ein Tiegelofen, der das fchnelle Schmelzen fehr 
begünftigt, und den Kohlenverbrauch, der bei diefer Schmelz: 
methode ſonſt fehr bedeutend ift, um vieles verringert; feine Be— 
fhreibung möge daher hier einen Plag finden. Das Schmelzen 
geihieht nämlich in einer eigenen feinen Eſſe, in welche der 
Wind von allen Seiten zugleich. trifft, und in welcher daher leicht 
eine hohe Temperatur erzeugt werden kann. Die Eſſe beiteht 
aus Thon, und ift ringformig; im Lichten beträgt ihr Durchs 
meſſer ı2 Zoll, fie ift hoch 10 Zoll, der Ring ift did 2 Zoll. 
Um fie zu verfertigen, fegt man zwei Eifenringe, die die erfor: 
derlihen Dimenfionen haben, genau fonzentrifch in einander, 
und ſtampft zwifchen beide. feuerfeften Thon ein. Im äußeren 
Ringe befinden fidy zwei Reihen Löcher, jede hat deren acht, die 
fo geftelle find, daß die der oberen Reihe auf die Intervallen der 
untern treffen. Die Löcher haben ı Zoll im Durchmeifer. Iſt 
der Thonring eingeftampft, fo fliht man in demfelben durch die 
Löcher des äußern Ringes hindurch, und bohrt auf. diefe Weife 
die ſechzehn Löcher zylindrifh aus. Man zieht nun den inneren 
Eifenring ab, und fchneidet oben und unten den Balz hinein, den 
die Zeihnung (Fig. 2, Taf. 1) beiaund bzeigt. Der Thon zum Ein: 
ftampfen darf nur wenig feucht feyn; der fertige Ring wird an 
der Luft noch vollends ausgetrodnet, und wenn er etwa zuſam⸗ 
mengefhrumpft ift, nimmt man aud) den äußeren Eifenring ab. 
Um_dem Thonringe mehr Feiligfeit zu geben, legt man eine 
Eifenfchiene um ihn, in der Mitte feiner Höhe. Diefe Eife 
6* 
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ſetzt man zum Gebrauche in eine zylindriſche Vertiefung eines 
Herdes, die 24 Zoll Durchmeiler und 10 Zoll Höhe hat. Stellt 
man die Eſſe indie Mitte ,. fo. bleiben ringsum 4 Zoll Zwifchen« 
raum. Diefen verfchließt man oben mit einem eifernen, fcheiben- 
förmigen Ringe, der an der Eife und am Herde [uftdicht ver: 
fehmiert wird. Der Wind wird durch einen kleinen Balg hervor: 
gebracht; man leitet ihn in der Höhe. der untern Löcherreihe, und 
zwar fo, daß er auf fein einzelnes Loch trifft, in den zylindrifchen 
Raum um die Effe. ‚Er vertheilt fi ringsum, und trift durch 
alle Löcher zugleich ein. Der Wind muß ohne Preflion, aber in 
großer Menge zugeführt werden. ‘Den Ziegel fest man auf Zies 
geln fo body, daß fein: Boden mit der unteren Löcherreihe gleich 
boch fteht. Iſt die Eile auf der oberen Seite audgebrannt, fo 
dreht man: fie um und nimme die untere Seite nach oben. Sie 
hält auf diefe Weife 10 bis ı5 Schmeljungen aus. Während des 
Schmeljend fegt man zwei, zufammen 3 Fuß hohe, Schornfteine 
von Thon auf die Eſſe, welche die Wärme zufammenhalten ; fie 
find durch eine Fleine Winde leicht abzuheben. Die Kohlen zu 
diefem Schmelzen müſſen alle ziemlich gleich groß feyn ; am beiten 
it ed, fie durch ein großlöcheriges Sieb ausjufieben. Diefer 
Dfen ift noch zu vielen andern a aan befonders zu 
Bußitahl, zu enrpfehlen. 

Die Kupoloöfen (fiehe Big, 3) find Schadhtöfen, in 
die man Kohle und Eifen fchichtenweife einträgt. Sie beitehen 
aus einem. eifernen Mantel und einem gemauerten Schachte. Da 
diefer legtere oft neu gemacht werden muß, fo ift es vortheilhaf: 
ter, den erfteren nicht, wie e8 gewöhnlich gefchieht, im Ganzen 
zu gießen, fondern ihn aus gefchmiedeten Platten zufammen zu 
ſetzen, die man leicht abnehmen, und fo zum Schachte gelangen 
kann. Die Öfen flehen in großen Hüttenräumen gewöhnlich zu 
zweien unter einem NRauchfange, fo daß, wenn der eine bläfet, 
der andere audgebeifert werden fann. Den Wind erhalten fie 
von Gebläfen, die jegt meift von Dampfmafchinen getrieben wer: 
den. Die Kupoloöfen haben höchſtens ı5 Fuß Höhe und einen 
freisförmigen, acht» oder viereckigen Durchfchnitt, der fich nad 
oben verjünge. Ihr Durchmeffer im Lichten geht felten über 
3 Fuß. | | 
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Zur Aufitellung des. Ofens wird ein majlived ı ringförmiges 
Bundament gemauert, deſſen innerer Raum dem Durchmeifer 
des Schachtes entfpricht. Man gibt diefem Fundamente meift 
einen Abzug: a für die Feuchtigkeit. "Auf. daffelbe legt man Die 
eiferne Bodenplatte bo, die ebenfalls ringförmig ift, die Form 
und den Dürchmefjer ded Ofens unten, und ringsum ‚außerhalb 
aufrecht :ftehende Ränder hat. Ihr: innerer .ausgefparter Raum 
entfpricht:, wie der des Fundaments, dem Ofenſchachte. Man 
fegte früher, um das Springen’ diefer Platte zu verhüthen, fie 
aus einzelnen Stücken zufammen; da diefe ſich aber zuweilen ver⸗ 
fhoben, fo macht man ſte nun im Ganzen, und gibt ihr auf einer 
Seite einen .ı Zoll breiten Einfchnitt, wodurd ihr Spielraum 
zum. Ausdehnen bleibt. Auf diefe Platte fegt man den dußeren 
Mantel ef. des Ofens auf,‘der, wenn er aus einzelnen Platten 
befteht, durch Bolzen und“ Schrauben zufammengehalten wird, 
Man fchließt ihn oben mit einer aus mehreren Theilen beftehenden 
Dedplatte gh, die in der Mitte nur die Gichtöffnung frei läßt: 
Der Mantel hat eine Öffnung ik für. den Abſtich, die ı Fuß 
breit und ı'/, Fuß hoch, und. ringsum durch einen Anguß vers 
ftärft ijt, und eine oder zwei Bormöffnungen ‚Im (der Windzur 
gang), die 6 Zoll im Gevierte. halten. Die Offnung im uns 
dament und in der Bodenplatte füllt man mit Sand aus, und 
bildet, wenn die erften Grundſteine des Schachtes gelegt find, 
über der Bodenplatte einen nach dem Abftih um 2 Zoll fallenden 
Herd. Das Schadhtfutter mauert man aus Feilförmigen. feuer: 
feſten Ziegeln und einem Mörtel von 2.Theilen fewerfeftem Thon 
und einem Theile reinen Sand, und Täßt dabei zwifchen dem 
Schachte und dem Mantel einen Zwifchenraum von 2. bis 3 Zoll, 
den man mit Afche füllt, um die Wärmeableitung zu. vermins 
dern. Die Öffnungen für Abftich und Form werden .überwölbt. 
Bis zur unterſten Formöffnung führt man meijt den Schade zy⸗ 
Iindrifch auf, von da aber verjüngt er ſich nach oben. Ein folder 
Schacht dauert, wen er aus gutem Material erbaut ift, felbit 
bei täglichem Betriebe, mehrere Wochen ;' zuerft brennt er. auf 
der Formſeite aus; ein bis zwei Mahl kann man ihn noch durch 
Wegbrechen diefes Theils und Wiederaufmauern mit neuen Zie⸗ 
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geln audbeifern, dann muß er aber ganz neu gemacht werden, 
wozu meift nur wenige Stunden gehören. 

Je höher man den Kupoloofen baut, defto öfonomifcyeres 
Schmelzen gewährt er; doc) macht dad Aufgeben der Gichten bei 
höheren Öfen mehr Schwierigfeit; feltener: geht man daher über 
7 bis 8 Buß reine Höhe im Lichten. Die Weite des Schachtes 
richtet fich nach dem Brennmaterial; je fehwerer verbrennlich es 
ift, und je fchwächer das Gebläfe, deflo enger muß er feyn, um 
defto mehr leidet er aber auch; man macht ihn daher bei der Form 
nicht gern enger ald höchſtens ı'/, Buß. ‚Die Form .legt man fo 
hoch, daß unter derfelben noch ein hinreihender Raum für die 
Eifenmenge bleibt, die man zu den größten Gußftüden, welde 
man aus folchen Ofen wohl gießt, bedarf. Mehr und mehr wird 
ed gebräuchlich, mehrere Formöffnungen über einander zu Tegen. 
Mit der tiefften faͤngt man zu blafen an, hat dadurch einen hohen 
Schacht, in. dem das Eifen fchon gehörig anwärmt, ehe ed in 
den Schmelzraum fommt, und erhält dabei doch ‚feinen tiefen 
Herd, in dem dad. erfte niederfommende, ohnehin nicht fehr heiße 
Eifen matt werden würde. Je mehr Eifen niedergefommen, je 
mehr der ganze. Dfen fi) anwärmt, deſto höher rüct man mit 
der Form, denn die Verkürzung des Schachtes und die Erhöhung 
des. Eiſenſackes fchadet bei der nun fo erhöhten Temperatur nichts 
mehr, und man bat den Vortheil, daß man eine größere Menge 
Eifen im Ofen halten fann, und daß es dabei heißer bleibt, als 
eine Kleinere Menge Eifen bei unbeweglicher. Form. Die Bor« 
men op.find von Bußeifen oder Thon; man fegt jept gewöhnlich, 
da man dem Winde einer Form eine zu große Preflion geben 
müßte, zwei in jeden Ofen, und ziwar-einander gegenüber und 
horizontal. ‚Man gebe möglihft viel Wind, jedoch nicht mehr 
ald dad Brennmaterial zu verzehren vermag, und made die Dur 
fenöffnungen nicht zu Flein, da ein gefchwinder Wind leicht mat» 
tes Eifen gibt. 

Der Betrieb des Ofend ift folgender. Des Morgens früh 
ſtößt der Schmelzer durch die Abftihöffnung die Schladen der 
vortägigen Schmelzung heraus, reiniget den Ofen, und legt 
einige glühende Kohlen auf den Boden, mauert dann die Abſtich⸗ 
Öffnungen mit Lehm zu, fo daß diefer eine 2 bis 3 Zoll dicke Wand 
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bildet, und läßt nur unten ein durch einen hölzernen Pfropf ge⸗ 
bildetes Abftichloh von 2 Zoll Durchmeifer. Man füllt den Ofen 
nun bis oben mit Kohlen, zieht den hölzernen Pfropf heraus, um 
Luftzug zu geben, und fegt, wenn das Feuer ſich an der Gicht 
zeigt, was nach einigen Stunden gefchieht, dad Gebläfe in Gang. 
Man gibe im Anfange Feine und aus fleinen Stüden beftehende 
Eifengichten auf, mit denen man allmählich bis, zur ganzen 
Schwere fteigt. Sobald ſich die erften Eifentropfen zeigen, ver: 
fließt man den Abftih mit Lehm. Die Kohlengichten bleiben, 
wie bei allem Schacdhtöfen, während des ganzen Betriebes gleich 
groß. Auch mit den Eifengichten ändert man nicht gern beim Ku— 
poloofen, nur wenn fich das Eifen überaus higig zeigt, vergrößert 
man die Eifengicht,- und vermindert fie, wenn es fehr matt wird. 
Bei fehr firengflüjliger Schlade gibt man mit dem Eifen einige 
Stüde Kalt, oder auch Hochofenfchlade auf. Sedenfalld forge 
man dafür, daß fein Sand am Eifen hängt. Sobald die eine 
Gicht niedergefunfen ift, feßt man eine neue, etwa alle 10 Mis 
nuten eine, und zwar erft die Kohlen, dann die Eifengicht. 
Erftere wird gemeifen, und legtere gewogen. Der Abfticy wird 
geöffnet, wenn fi Eifen genug gefammelt hat; es läuft dann 
von felbft aus, und wird meiſt in Kellen von Schmiedeifen oder 
von Gußeifen für 3 Mann in den Hüttenraum zu den Formen ge— 
tragen. Selten haben die Kupoloöfen den Hochöfen ähnlich einen 
Vorherd, aus dem man ſchöpft. Das Eifen erfaltet in diefen 
Vorherden zu leicht. Die Kellen und Keffel werden mit Lehm 
ausgefchlagen und fcharf getrodnet; fie müllfen fehr heiß feyn, 
wenn fie das Eifen nicht matt machen follen. Wenn fein Eifen 
mehr aus dem Abftiche fommt, wird er vermittelt einer Stange 
wieder mit Lehm verjtopft. — Der Betrieb geht gewöhnlich nur 
den Tag über, Um 6 Uhr Morgend wärmt man an, um ı0 Uhr 
fegt man das Gebläfe in Gang, um ı2 oder ı Uhr fängt man 
‚ an zu gießen, und um 6 oder 7 Uhr Abends blaft man nieder, | 
oder aber fegt einige Kohlengichten, dann Kohlen und Eifengich- 
ten, verfchließt alle Offnungen, und läßt den Ofen fo bis zum 
nähften Tage ſtehen. — Der Schmelzer hat. beim Betriebe nur 
darauf zu fehen, daß die Form und der Abftich nicht von Schlade 
verfegt werden, und daß im Führen der Gichten Feine Jrrung 
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eintritt, Wohin auch gehört, daß die Gichten immer recht gleich- 
mäßig über den Ofen vertheilt werden. Die Produftion der 
Dfen ift je nad) ihrer Größe, dem Eifen, dem Brennntaterial 
und ıdem Gebläfe ſehr verfchieden. Im Allgemeinen kann man 
50 bis Bo Zentner als tägliches Schmelzquantum rechnen, wobei 
fih) 5 bis 8 Prozent Abbrand ergeben. Beim Betriebe mit Holz: 
Fohlen geht auf 100 Pf. audgebrachtes Eifen etwa bo Pf., und 
bei dem mit Koafs etwa 4o Pf. Brennmaterial auf: -. 

Für den Kupolovfen ift das fehr dunkelgraue Eifen, fo wie 
das ftarf halbirte, nicht füglich zu gebrauchen ; erſteres aus dem 
Grunde nicht; weil: im Kupoloofen, wie erwähnt, das Eifen fo 
gut wie nicht verändert wird, und daher alle die Übelitäude, die 
das fehr'graue Eifen: für den Guß hat, nicht gebejlert werden. 
Das halbirte. Eifen fließt dagegen meift nicht dünn genug für die 
feinen Gußjtüde, die aus dem Kupoloofen gegoſſen werden ; .eben 
fo, nur noch in höherem Grade, iſt ed mit dem weißen, beſon⸗ 
ders dem körnigen Eiſen; beide bedürfen einer ſehr hohen Tempe— 
ratur, und erkalten dabei ſehr leicht, was nicht allein in Bezug 
auf die Gußſtücke ſchädlich wird, ſondern auch einen ökonomiſch 
unvortheilhaften Betrieb gibt, da fehr viel Eiſen in den Gieß— 
kellen hängen bleibt, das neuerdings umgeſchmolzen werden muß. 
Sraues guted Gußeifen wird in Kupoloofen fehr dünnflüſſig, oft 
zu heiß, fo daß man es zuweilen in den Kellen etwas ſtehen lafs 
fen muß, damit es die Sandformen nicht angreife. - Das umges 
fhmolzene Eifen-ift etwas feinförniger im Bruche, ald das anges 
wandte Material, aber fo weit allerdings unvollkommene Ber: 
ſuche reihen, nur wenig haltbarer. 

Der Slamm: oder Reverbirofen (f. Fig. 4—8, Taf. ı, 
und Fig.ı—2, Taf.2) unterfcheidet ſich von den. Schachtöfen 
dadurch, daß bei diefen das Metall in unmittelbarer Berührung 
mit glühender Kohle jteht, während im Blammofen das nicht vers 
Fohlte Brennmaterial ifolirt verbrennt, und nur die brennenden 
Safe, die Flamme, über das Mötall hinftreihen. Es ift hier 
alfo felbit in-der Höchften Temperatur nicht möglich, daß das Eiſen 
noch meht Kohle aufnehme, als es vor dem Einfchmelzen fchon 
hatte; es Fann daher nicht graphitreicher werden, als es war. 

Die durch den Roft ftrömende atmofphärifche -Quft- verliert 
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durch die Flamme nicht allen! Suuerftoff, der, begünftigt von 
der hohen Temperatur, den Graphit des Eiſens theilweife ver 
brennt, und die Erdmetalle,:die ſich im Koakeiſen befonders haͤu⸗ 
fig befinden, orydirt und in die Schlade treibt: Der Blammofen 
gibt alfo ein Mittel. »an:die Hand, aus: dem dunfelgraueften 
Eifen alle Müanzen bis zum. halbisten und weißen zu erzeugen. 
Leider fehlt uns aber noch, wie ſchon angedeutet, die Sicher⸗ 
beit in der Prozedur, jedes Mahl und-aus jedem Eifen die ber 
ftimmte Höhere Nüanze erzeugen zu könnenz wir haben zwar bereits 
mehrere Mittel und Kunftgriffe dafür, doch reichen fienoch nicht aus. 

Der Slammofen -ift ein Zugofen „und bedarf daher Feines 
Gebläfes. Wenn auch einzelne Abweichungen im Baue dieſer 
Dfen vorfommen;, fo beftehen fie im — —— immer aus 
folgenden Theilen: 

Aus dem Roſte A, er — das —— 
(Holz, Torf, Steinkohle) ausgebreitet wird, dem von unten 
durch den Aſchenfall Die Luft zugeht; 2) aus dem Herde B, 
auf dem das Eifen eingeſetzt wird und niederſchmilzt; 3) aus dem 
Rauhabführungs » Kanale, der aus der eigentlihen Feuer: 
effe C und einem Verbindungsfanale zwifchen diefem und dem 
Dfen, dem Fuchs D beiteht; 4) aus dem Gewölbe E, das 
den Roft und den Schmelzherd überfpannt, und fich oben an 
den Fuchs anfchließt. 

Der ganze Ofen ift gemauert; in neuerer Zeit find feine 
beiden laugen Seiten gewöhnlich mit fehr großen Eifenplatten be: 
Fleidet,.die mit einander durch Bolzen verbunden werden. Der 
mittlere Theil des Ofenfundaments, auf dem der Schmelzherd 
ruht, ift entweder gewölbt, oder ganz ausgefpart, und mit 
Eifenplatten belegt. 

Der Luftzug, das entfcheidenfte Moment beim Slammofen, 
wird durch verfchiedene äußere und innere Bedingungen beftimmit. 
Zu den änßeren gehört zuvörderft die Lage des Oſens. Liegt er 
im Sreien, und ift nur Teicht oberwärts bedacht, fo kommt viel dar: 
auf an, mach welcher Himmelsgegend der Afchenfall gerichtet if, 
und aus welcher Himmelsgegend an diefer Stelle am häufigften 
der Wind weht, ja felbft in welchem Winfel er gewöhnlic; gegen 
den-Horizont einfchießt. Alles dieß Hat fehr merklichen Einfluß 
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auf den Gang des Ofens, und wenn einmahl der Wind gegen 
den Afchenfall, einmahl von ihm ab, einmahl flarf und ein- 
mahl ſchwach ift u. f. w. ‚ fo wird Dieß die Schmelzung um ı bi6 
a Stunden befchleunigen oder verlängern können, und es ift 
leicht einzufehen, daß dann felbit bei. gleichem Roheifen das. Pros 
Duft doch jedes Mahl ein. ganz Anderes werden müffe. Ob die 
Afchenfallfeite durch hohe Gegenftände verbaut fey oder nicht, iſt 
auch nicht gleichgültig, da es fehr darauf anfommt, ob der Wind 
Aſchenfall⸗ und Effenmündung mit gleichem Drude trifft. Im 
Allgemeinen fcheint es gerathen, wenn es, wie z. B. beim Ges 
fhügguß, fehr auf genau gleihe Güffe anfommt, die Ofen in 
Hüttenraͤumen aufzuftellen, um von diefen Einflüffen mehr unab⸗ 
bäugig zu feyn, oder, geht dieß nicht an, den- Afchenfall der 
Himmeldgegend zuzuwenden, woher am häufigften der Wind 
weht, und dann wenigftend nicht mit entgegengefeptem Winde 
zu fchmelzen; es ift dabei zu wünfchen, daß die Gegend des 
Aſchenfalls nicht Durch Gebäude u. f. w, gefperrt fey. — Eine 
zweite aͤußere Bedingung ift der untere Theil des Afchenfalld; 
durch die Zwifchenräume der Roftftüde fallen fortdauernd, und 
je beffer das Feuer in Ordnung erhalten wird, deſto mehr bren- 
nende Stüdchen herab, die theild die zuftrömende Luft verdün« 
'nen, theild durch ihr eigened Verbrennen fie an Sauerftoff ärmer 
machen. Sie wegzuleiten hat man vielerlei verfucht.. Das ges 
wöhnlihe Mittel ift, daß man eine Eifenplatte unten in den 
Afchenfall fo geneigt befeftigt, daß alle diefe abfallenden Theilchen 
von felbit aus dem Afchenfall heraus rollen (f. Taf. 2, Fig. 2, k); an 
andern Orten hat man Wailergefäße unten aufgeftellt, was ſich 
zwar in Bezug auf Kühlhaltung der Luft fehr bewährt hat, jedoch 
den Übelftand mit fi führt, daß Waſſerdaͤmpfe mit in den Roft 
fteigen, die, wie die meiſten Erfahrungen bisher gezeigt, dem 
Verbrennen hinderlich find, obwohl fie ed allerdings auch nach 
einigen andern begünjtigen. Am vortheilfafteften ift ed, den 
Dfen auf ein Kellergewölbe zu ftellen, und dieß unter dem Afchen- 
fall zu durchbrechen, fo daß die brennenden Stüdchen fehr tief 
fallen, auf die aufitrömende Luft wenig Einfluß üben, und dort 
auch fehr fchnell immer fortgezogen werden fönnen. Der Zug 
aus einem Fühlen Keller ift überdieß der ftärkfte und dabei gleich 
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mäßigfte, und von äußeren Einflüffen umabhängigfte, den man 
Haben kann. — Vom enticheidenften Einfluß auf den Luftzug iſt 
das Verhaͤltniß des Blächenraums der Zwifchenräume zwifchen 
den Noftftäben zu dem des Querdurchfchnittd des Fuchſes. Für 
Steinkohlen ift diefes Verhältniß am beiten wie 4 : 1; für Holz 
bat man es in Schweden wie 3 : ı als vortheilhaft gefunden. 
Macht man die Zwifchenräume zwifchen den Roftftäben größer, 
fo geht bei gleichem Effefte mehr Brennmaterial auf, und die 
Flamme legt fidy mehr an das obere Gewölbe, wirft daher nicht 
fo fräftig auf das Eifen. Iſt die Fuchsöffnung zu weit, fo ſchmilzt 
das Eifen in der Nähe des Abftiches ſchneller, ald an der Brüdfe; 
ift fie zu eng, fo tritt dad Entgegengefegte ein. Rei richtigen 
Verhaͤltniſſen gefchieht das Schmelzen gleichmäßig an allen 
Punkten des Herdes. Den Schornftein, den man gewöhnlich 
fo anlegt , daß er der ganzen Höhe nach getheilt ift, und den 
Rauch für zwei Ofen abführt, macht man verfchieden hoch; in 
England follen die höchſten bi 150 Fuß (?) hoch feyn; wir 
fahen fie dort nicht höher als bis Bo Fuß. Ihr Bau ift fehwierig, 
weil fie den Stürmen hinreichende Kraft entgegen fegen müflen; 
man gibt ihnen daher ein eigenes, fehr ftarf veranfertes Funda⸗ 
ment ; fie dürfen nicht aus Sandfteinen gebaut feyn, weil diefer 
das Heigen nicht aushält; das untere Drittel ihrer Höhe mauert 
man gern inwendig von feuerfeiten Ziegeln. Den Luftdrudf, den 
fie von außen, der innern dünneren uftfäule wegen, zu tragen 
haben, ift nicht fo bedeutend, ald man glauben follte. Bei ziemlich 
genauen Verfuchen betrug er auf 15 Buß hoch im Schornfteine nur 
a Linien Wafferdrud. — Den Querfchnitt ded Schornfteined 
macht man gewöhnlich a bis 3 Mal fo groß, als den des Fuchſes. 

Man muß beim Luftzuge des Flammofens zwei verfchiedene 
Momente, wie bei den Gebläfeöfen, beachten, nämlich die Menge 
und die Dichtigfeit des Windes, Die leptere wird fich nach dem 
Brennmaterial richten, und zwar werden Steinfohlen eine grös 
Bere Dichtigfeit des Windes verlangen, ald Hol, Die Menge 
der Luft muß dagegen bei gleihen Mengen des Brennmateriald 
fi nach dem Grade der Defarbonifation, die das Eifen erhalten 
fol, richten, und wenn man nit Slammöfen für einzelne bes 
ftimmte Zwede erbaut, fondern verfchiedene Eifenatten, ‚und 
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zwar mit einiger Sicherheit erzeugen will, ſo ſollten Einrichtun⸗ 
gen zur beliebigen Veränderung dieſer Luftmenge getroffen. wer: 
den. Es fcheint ald werde Die Luftmenge beftimmet durch den 
Unterfchied der Temperatur im Schornfteine und unter dem Roſt, 
und die Dihtigfeit durch die Größe. ded Raumes, durch den 
Die Luft eintritt, im Verhältniffe zu dem, durch den .fie fortgeht. 
Das Verändern diefer Räume ift-fehr ſchwierig, und die Unter: 
fhiede der Temperatur hat man gar nicht in der Hand: Mo— 
mentane Veränderungen des Luftzuged.fann man. durch eine auf 
dem Schornfteine befindliche Klappe bewirfen. 

Der Herd: des Dfens liegt höher ald der Roſt; eine e Scheider 
"wand, die fogenannte Feuerbrüde (f. Fig. 6, Taf. ı, und Fig. 2, 
Taf⸗ 2), hindert dad gefchmolzene Eifen in den Roft zu. Taufen,; und 
läßt die Falte Luft nicht auf das Eifen treffen; fie muß aus feuerfejten 
Biegeln befouders gut gemauert feyn, da ſie auf einer Seite die Gluth 
Des Feuerd, auf der andern den. Drud des Eifend auszuhalten 
hat; es iſt auch gar nicht fo felten, daß fie während der Schmel⸗ 
jung zerftört wird, zumahl wenn man- beim Laden des Ofend 
fie. befhädigt hat. Man macht fie 6 bis 8 Zoll Hoch und 6 Zoll 
did. Die Tiefe des Roftes unter der Brüde wird fo. abgemeilen, 
daß einerfeitd nicht der unterjte Theil der Flammen, der noch) 
fehr viel unzerfegte Luft enthält, ſchon auf das Eifen trifft, und 
es zu fehr entfohlt und orydirt (wobei auch die Spipe der Flamme, 
der wirffamfte Punkt derfelben, meift fhon über das Eifen hinaus 
in. den Schornftein ragen würde), und daß andererfeitd auch nicht 
ein Theil des Herded von der Flamme unerreicht bleibe; diefe 
Beitimmung muß je nach dem Brennmaterial und der Länge des 
Dfens gefchehen. Bei Steinfohlen liegt der Rot am beften etwa 
1'/, Buß unter der oberen Kante der Brüde, bei Holz meift einige 
Zoll weniger; find die Ofen fehr furz, fo daß die Flamme weit 
über das Eifen vorragen würde, fo legt man den Roſt tiefer. 
Der Blächeninhalt des Herded verhält fi zu dem des Roſtes 
meift wie 5 : 2, wobei der Herd gewöhnlich 3 Mahl fo lang als 
breit ift. Die größte Breite des Herdes am Roſte verhält fich 
zur Fleinften am Fuchſe wie 3 : 2. 

Der Herd ded Ofens ruht, wie erwähnt, entweder auf 
eifernen Platten oder auf einem Gewölbe. Jedenfalls wird auf 
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den Grund eine Schicht von Sand und Schutt geſchlagen, und 
darauf feuerfefler Sand, ‘der die eigentliche Schmelsfohle macht, 
6 3011 hoch feftgelegt. Ein folcher Sandherd hält mehrere Schmel- 
jungen. In den Niederlanden und in England hat man über 
diefe Sandfohle noch eine Schicht Fleiner Koaks ausgebreitet, die 
beim Schmelzen des Eifens auf eine Oberfläche fteigen, feine 
Entfohlung mehr verhindern, und ihm eine fehr Hohe Temperatur 
geben. Der Herd hat am Rojte diefelbe oder eine noch größere 
Breite als diefer, wird aber, um die Bu zu en 
nach dem Zuchfe immer fchmaler. 

Die Neigung des Herdes nach dem Abſtich⸗ hin iſt je * 
dem Zuvede des Ofens verſchieden; denn dieſe iſt der entfchei« 
denſte Moment in Bezug auf die Veraͤnderung des Eiſens durch 
dad Umſchmelzen. Ye mehr der Herd das Eiſen in Meinen Par: 
tieen Der Flamme ausfegt, defto größer wird die Veränderung; 
je f[hneller dagegen er die Eifentropfen der Flamme entzieht und 
in das Eifenbad führt, defto geringeren Einfluß wird die Flamme 
haben. Auch die Temperatur ded Eifens, bei gleicher Temperatur 
des Dfens, ift davon abhängig, weil ein tiefes Eifenbad nie eine 
fo Hohe Temperatur annimmt, als ein flaches. ’ | 

Die Herde find entweder horizontal (wenigftend nahe) (Big. 2, 
Taf. 2), oder fie fenfen ſich nad) dem Abftiche (Fig. 6, Taf. ı). ft 
das letztere der Fall, fo fammelt ſich die Eifenmenge am Abftich, 
in einem eigenen Tümpel, an der Feuerbrücke bleibt wenig ftehen. 
Jeder fehmelzende Eifentropfen Täuft, wie man dieß fehr leicht 
durch die Thüren beobachten kann, gleich einem dünnen Baden. 
von oben nach unten, und ift mehrere Gefunden lang von der 
Flamme befpielt; es wird ihm daher viel Kohle entzogen’; eben 
fo geht es mit der dünnen Schicht Eifen, die an der Feuerbrüde 
ftehen bleibt; befonders heftig gefchieht diefes Entfohlen beim 
Holzfohleneifen, das, wie wir oben fagten, fich viel leichter vers 
ändert ald Koakseiſen; es ift leicht einzufehen-, daß diefe Entfoh: 
lung nie gleihmäßig feyn fann, und daß daher, wo es darauf 
anfommt, eine ganz beftimmte Eifenforte, zumahl aus Holzfoh: 
leneifen zu erzeugen, dieſe fen nicht zweckmäßig feyn werden. 
Wirklich geben fo geneigte Herde aus Holzfohleneifen ein höchſt 
unficheres Produkt, und verändern das Eifen fo gewaltig, daß 
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meiſt fhon bei zweimahligem Umfchmelzen dad ganz graue Robs 
eifen vollfommen weiß und Fryftallinifch wird. Dazu fommt, daß 
das im Zümpel gefammelte Eifen nicht bis zum höchften Tempe 
saturgrade zu bringen ijt, da es zu wenig Fläche und zu viel 
Maſſe biethet, und zu entfernt ift vom Roſte; auch ift es anderer- 
feitö eine vielfach begründete Erfahrung, daß das Eifen fehr heiß 
in die Form kommen muß, wenn es eine große Zahl von Er 
fhütterungen (Gefhüg, Walzen, Brüdfen) aushalten fol. — 
Durch die ſtarke Entfohlung, von der wir fprachen, bilder ſich 
eine Menge unfchmelzbares und verfchladtes Eifen, die das fos 
genannte Schaleneifen geben, das nur ſchwer wieder zu 
gut zu machen ift, und da es oft bis zu 12. Prozent des Ausbrin⸗ 
gend fleigt, die Schmelzfoften bedeutend erhöht. — So unvors 
theilhaft die ſtarke Neigung des Herdes daher für Hol;kohleneifen, 
und zumahl für den Guß von Artikeln ift, wo ed auf große Halt: 
barfeit anfommt, fo vortheilhaft zeigt fie. fi) doch aber, wenn 
man Koafeifen verfchmilzt, und zumahl wenn man mit Kellen aus 
dem Dfen fchöpft. Bei den davon zu gießenden Artifeln ift die 
Haltbarkeit nicht eine fo wichtige Eigenfhaft, das Schöpfen iſt 
bequem, und der Abbrand ift bei dem weniger veränderlichen 
Koafeifen nicht fo bedeutend. Dieß kann ein mehrmahliges Um: 
fhmelzen auf folden Herden fehr gut ertragen, ja e8 wird bis 
zu einer gewillen Gränze immer bejjer dadurch, und will man 
aus etwad grauem Koafeifen fehr haltbare Artikel, z. B. Walzen 
gießen, fo muß man es auf folhen Herden 2 bis 3 Mahl zuvor 
umfchmelzen. Auf horizontalen Herden würde es fich aber kaum 
entkohlen. 

Beim horizontalen Herde, d. h. bei etwa nur 2 Zoll Fall, 
finft jeder Eifentropfen fenfrecht nieder in das über die ganze 
Fläche verbreitete Eifenbad ; er ift alfo nur die Fallzeit über vom 
Teuer umfpielt. Die Flamme bheigt die ganze Fläche, durch 
wärmt die dünne Schicht bis zum höchſten Grade, und frifcht 
Feinen einzelnen Theil, fo daß das gefchmolzene Eifen beim Abs 
fließen faßt den reinen Herd zurüdläßt. Da hier die Veränderung 
alfo gering iſt, fo fällt fie auch gleihmäßiger aus, und man hat 
fie mehr in der Hand, als bei geneigten Herden. Diefe horizon« 
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talen Herde find daher jept in allen beileren Gefchüsgießereien, 
die Holzfohleneifen verfchmelzen, eingeführt. 

Das Gewölbe, das fi) über den Roft und Herd hinzieht, 
muß aus fehr feuerfeftem Material, etwa 8 Zoll did, gemauert 
feyn; es fügt fih am Roſt auf eine flarfe, in die Geitenmauern 
eingefügte Eifenplatte (MN, Fig.5, 6 und 2), die aber nur 
fo viel über dem Rofte erhöht feyn darf, daß man die Stäbe her⸗ 
aus nehmen fann, weil fonft Falte Luft über diefelbe tritt, und 
den Luftzug ſchwaͤcht. Je mehr der Herd geneigt ift, defto mehr 
muß es dad Gewölbe auch feyn, defto ſchwieriger wird fein Bau, 
und defto mehr leidet es von der dagegen fchlagenden Flamme; 
nod ein Grund, die Herde, fo viel e8 angeht, horizontal zu legen. 
Die ſenkrechte Entfernung ded Gewölbes vom Herde richtet ſich 
nad) der Menge, mehr aber noch nach der Form des Eifend, das 
umgefhmolzen werden fol. Da, wo z. B. verlorne Köpfe großer 
Gefhüge u. ſ. w. eingelegt werden müſſen, darf fie nicht zu klein 
feyn; Doch verliert man mit zunehmender Entfernung bedeutend 
an Wirfung der Flamme; man macht fie daher nicht gern größer 
als '/, bis höchſtens °/, der Ränge des Roſtes. — Das Ger 
wölbe Hat immer etwas mehr Neigung ald der Herd, damit der 
Dfenraum fich nach dem Fuchſe hin verenge. An einigen Ofen 
mit fehr geneigtem Herde hat man da, wo dad Gewölbe an den 
Fuchs gränzt, noch eine einzelne, einige Zoll gegen den Herd 
ſenkrecht Hinabgehende Zunge angebradht, um die Flamme mehr 
auf den Tümpel flihartig hinabzuwerfen, und dadurch das Eifen 
beſſer zu heißen. - 

Die Umfaffungsmauern des Ofens müffen wie das Gewölbe 
von feuerfeftem Material feyn. Man nimmt zu den Ziegeln ge» 
wöhnlich 2 Theile rohen feucrfeften Thon und ı Theil zerfchlagene 
alte Ziegel, zum Mörtel 2 Theile folhen Thon und ı Theil rei⸗ 
nen Sand. Um dad Auseinaudertreiben der Mauern zu verhüten, 
veranfert man fie. 

An einer langen Seite des Dfens befindet ſich das Schürloch 
(F), das nach außen trichterförmig Fonftruirt ift; bier wird das 
Brennmaterial auf den Roſt geworfen. Man verfchließt es mit 
Kohlen. An derfelben oder der entgegengefegten Seite ift in der 
Mitte der Merdlänge die Ladethür (G) angebradht, die durch 
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Gegenwichte gehoben wird, und die man durch Zuſchmieren und 
gegen geſchütteten Sand möglichſt gut während des Schmelzens 
zu verſchließen ſucht. Sie beſteht aus. einer gegoſſenen Eifen- 
platte, die mit Lehm dick beſtrichen, und des Springens wegen 
mit Einſchnitten verſehen iſt. Die Schwelle dieſer Thür wird 
durch eine eiſerne Schiene gebildet, damit ſie beim Ofenladen 
nicht beſchaͤdigt werde. Eine kleine Offnung in der Thüre erlaubt, 
während des Schmelzens auf den Herd zu ſehen. Das Laden ges 
fchieht jegt meiſtens vor dem Anheigen des Ofens, doch wird auf 
vielen Gießereien der Ofen erft angewaͤrmt und dann das Eifen 
geladen. Die Arbeit it vielleicht öfonomifcher, aber befchwerkich 
für die Schmelzer und zeitraubend. - Doc, dürfte diefe Methode 
bei zum erjten Mahle geheisten Ofen zweckmaͤßig feyn. Die 
größten Gußſtücke werden am nächften der Brücke gelegt. Man 
legt Steine unter dad Eifen, und padt ed, wenn es aus Fleinen 
Stücken befteht, nicht dicht, Damit die Flamme ed umfpielen könne. 
An der dem Roſt entgegengefegten fchmalen Geite des Ofen be— 
findet fich, wenn das Eifen gefchöpft werden foll, ein Schöpfloch 
über dem Tümpel J, und wenn es ausfließen fol, eine Abftichöffe 
nung H auf dem tiefften Punfte des Herdes. Man hat beim 
Geſchützguß in Lüttich, wo man ſich horizontaler Herde bedient, 
bemerft, daß das Bodenſtück der Gefchüsge leicht beim Schießen 
dusgefprengt werde, wenn das Eifen beim Guffe zu wenig erhißt 
gewefen, und daß dieß fchon gefchieht, wenn man das an der 
Sohle befindliche Eifen, was allerdings weniger heiß ift, als die 
obere von der Flamme befpielte Schicht, in dad Bodenſtück laufen 
läßt, wie dieß immer Statt finden muß, wenn der Abitich an der 
Sohle des Herded angebracht if. Man hat daher an diefen 
Orten zwei Abftiche angebracht, den einen einige Zoll unter dem 
Eifenfpiegel, und den zweiten wie gewöhnlich an der Sohle (Fig. ı, 
Taf. 2), und flicht num erft das obere heißere Eifen ab, das in das 
Bodenſtück läuft, und läßt dann fehr fehnell das untere in das 
Längefeld und den Kopf des Gefchiges folgen. — Das Abftiche 
loch (bei Ofen mit zweien das untere) muß ı bis '/, Zoll über 
der Huüttenfohle liegen, damit man dem Eifen beim Ausfluß belie— 
bigen Fall geben könne. | 

Der Betrieb des Flammofens erfordert viele Sorgfalt, wenn 
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mehr ald Gewöhnliches damit gelgiftet werden foll. Für Gegenftände, 
die einer großen Haltbarkeit bedürfen, muß fchon bei der Wahl 
des Rohmateriald mit großer Sorgfalt verfahren werden; denn ijt 
diefes an fich Durch Roth: oder Kalkbruch untanglich, ijt es zu Ticht, 
fo daß e8 ein Umſchmelzen nicht mehr verträgt, oder aber ift es 
ju grau, um durch die dem Slammofen zu Gebothe ftehende Kraft 
hinreichend umgewandelt zu werden, fo ift man auch bei der ger 
ſchickteſten Behandlung des Flammofens nicht im Stande, ein gus 
tes Produft zu erzeugen. Beſonders wichtig wird dieß bei dem 
Gefhügguß, und man follte fein Gefhüg aus unprobirtem Roh— 
cifen gießen, weil man felbft durch dıe ftärfjten Proben am fertis 
gen Gefhüg nicht hinreichende Sicherheit für die Haltbarfeit ges 
winnen fann. 

Bei den großen Gefchüpgießereien in Sranfreich und den 
Niederlanden, wo man dad Roheiſen von nahe gelegnen Hochöfen 
fauft, wird feine Lieferung ohne Probe angenommen. Diefe Probe 
befteht darin, daß man die Gänze zerfchlägt und dad Bruchanfes 
ben genau unterfucht; man fennt aus Erfahrung fchon den Grad 
von Graphitabfonderung, diedem Flammofen entfpricht, und ver« 
wirft alle zu grauen Gänge, die eine fonvere blafige Oberfläche 
haben. Mit den Gängen zugleich werden Stangen von beftimm- 
ten Dimenfionen geliefert, die man durch Gewichte zerbricht, und 
ihre Haltbarkeit ald Kontrolle der großen Probe betrachtet. Won 
den für gut gehaltenen Gänzen werden fo viel Stüde genommen, 
als zu einer Ofenladung gehören, diefe in demfelben Ofen umge: 
fhmolzen, aus dem das Gefhüg gegoffen werden fol, und dar« 
aus ein Gefhüg von einem beftimmten Kaliber (ein Achtpfüns 
der) gegoflen; zugleich gießt man auch wieder einige Bruchſtan⸗ 
gen. Das Probegefhüg wird nun mit immer fleigender Ladung 
bis zum Springen befchoffen ; fpringt e8 vor einer gewillen An: 
zahl Schüffe, fo wird das Eifen verworfen. Zugleich zerbricht 
man die Probeftangen, um zu fehen, ob das Eifen beim Um: 
fhmelzen haltbarer geworden. Das Roheifen fällt faft nie zu 
licht, fondern meift zu grau aus; hat daher der Slammofen es bei 
diefem Probegefhüg hinreichend entfohlt, fo wird dieß beim wirk— 
lihen Guß um fo ficherer gefchehen, da man hier noch altes Ab- 
gangseifen, z. B. verlorne Köpfe, das ſchon einmahl umgefchmols 
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zen ift, zu großen Theilen mit einfegen muß, um ed wieder. zu 
gute zu machen *). Iſt man auf diefe Weife von der Tauglich- 
feit des Rohmateriald überzeugt, fo bedarf jedes einzelne Geſchütz 
nur einer ſchwachen Probe, um die Güte des einzelnen Guffes zu 
prüfen (die durch mit gegoffene und zerbrochne Probeftangen noch 
fontrollirt wird), und man fann die firengen Proben fparen, die, 
wie erwähnt, die Haltbarkeit des Gefchüges fehr ſchwaͤchen. 

Der Grad der Defarbonifation, den das Eifen bei gutem 
Betriebe in einem Flammofen erleidet, wird, wie erwähnt, im 
Allgemeinen durch die Ofenfonftruftion bedingt (durch Größe des 
Luftzuges, Lage des Herdes u. f. w.). E6 gibt zwar einige Mits 
tel, diefe Entfohlung für einzelne Echmeljungen um etwas zu ers 
höhen oder zu fhwächen, jedoch ift ihre Anwendung immer ziems 
lich unfiher. Das zuverläßigfte Mittel, die Vergrößerung der 
Entfohlung, wäre jedenfalld ein mehrmahliges Umfchmelzen; 
allein ed wird fehr theuer und zeitraubend, und ift bei Koafeifen 
nur auf ftechenden, mit Holzfohleneifen nur auf horizontalen Herr 
den ausführbar. Am häufigften Hilft man fich mit der Gattirung, 
indem man dem mehr zu entfohlenden Eifen mehr, dem weniger 
zu entfohlenden weniger altes, fhon mehrmahls umgefchmolzes 
nes Eifen zufegt. Im erjteren Falle hat man audy mit Glück 
Echmiedeeifen zugegeben, Das aber erft in den Ofen gebracht 
werden darf, wenn das Bußeifen fchon im Fluſſe if. Gerin— 
gere Erhöhung der Entfohlung wird durch wiederhohltes Öff: 
nen der Ladethüre, befonderd aber durch mehrfaches Umrühren 
des flüffigen Eifens bewirft. Eine Werminderung des Entkoh— 
lens bringt man am beften durch ein Aufſchütten glühender Koh: 
len über das Eifenbad hervor. 

Ein Probiren des Eifend, während des Schmelzens, was 
an einigen Orten gebräuchlich ift, und darin bejteht, daß man eis 
nen Löffel voll ſchöpft, und ihn in eine feuchte Form gieft, wo 
dann ein weißer froftallinifcher Vruch als Kennzeichen eines hin: 
reichend entfohlten Eifend angefehen wird, gibt nur einen fehr 
ungefähren Auffchluß über den Zuftand des Metalles. 

Es kommt viel darauf an, das Eifen möglichft fehnell nieder: 


9 Zn Lüttich wird auf >, neues Eifen 25 altes zugefekt. 
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jufchmelzen, indem der Abgang durch das verbrennende und fri- 
fhende Eifen um fo größer wird, je länger es der Flamme in fe: 
ftem Zuftande: dargebothen wird; fobald es flüjfig geworden, ift 
die Släche, die von der Flamme befpült wird, viel Fleiner, und die 
Birfung bleibt nun nur heigend, nicht mehr fo fehr orydirend und 
defarbonifirend. Durch langes Glühen vor dem Schmelzen bildet 
fih an jedem Eifenftüd eine unfchmelzbare Hülle, die der Schmel;: 
barfeit des Eifend überhaupt großen Widerftand leiftet, und die 
übrig bleibenden Schalen find oft ſchwer, felbft auf dem Hochofen 
mit durchzufegen; fie werden nur im Friſchfeuer mit Vortheil zu 
Gute gemacht. Befonders geneigt, folhe Rückſtände zu geben, 
find ftarf eingeroftete Eifenftüde, weßhalb man diefe möglichit zu 
vermeiden bat. 

Don höchfter Wichtigfeit für die Erzeugung des haltbaren 
Eifens ift ed, dieſes vor dem Guffe bis zur höchitmöglichen Tem- 
peratur zu fleigern, eine Regel, die bisher nicht immer beachtet 
wurde ; befonderd entfcheidend zeigt fich dieß beim Gefchüs und 
Walzenguß, wo das Eifen neben vieler Kohäfion auch eines höhe: 
ten Grades von Elaftizität bedarf. Kalt gegoſſene Geſchütze und 
Walzen, fo brauchbar fie fi) auch im Anfange zeigen mögen, 
fpringen doch bald bei längerem Gebrauche; defhalb follte man, 
wenn beim Schmelzen Unregelmäßigfeiten vorfielen, der Ofen be: 
fhädigt wurde u. f. w., niemahls Artifel gießen, von denen man 
große Haltbarkeit verlangt. Es fcheint als hätten bei Faltem 
Guſſe die einzelnen Theilchen des Eifens nicht Zeit, fich ruhig ne⸗ 
ben und über einander zu lagern, und als bleibe in der Maffe 
eine gewille Spannung zurüd, welche die geringe Elaftizität und 
das Springen bei länger fortgefegten Erſchütterungen bedingt. 
Eine rafche Abfühlung ift zwar in diefer Beziehung ebenfalls 
ſchaͤdlich, doch fcheint fie nicht fo durchgreifend zu wirfen, als der 
falte Guß. Eine Probeftange, die man unmittelbar am Ofen 
gießt, wird meift bedeutend ftärfer ald eine andere, zu der man das 
Eifen durch die Hütte tragen muß; fo erheblich ift diefe Einwirs 
fung. Im Bruche ift nur mit fehr geübtem Auge bei halbirtem 
Eifen der zu kalte Guß zu erfennen,. indem dann die Gruppen 
ſehr nah an einander und Fein fich bilden. Man beige daher 
das Eifen fo lange, bis im Ofen auch nicht eine Spur von rother 
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Gluth mehr ſichtbar iſt, und alle Theile einen milchweißen Glanz 
angenommen haben, dann gieße man raſch, und in die möglichſt 
dem Abflichloche nahe gerüchte Formen. Zum Erreichen der rich: 
tigen Temperatur bedarf e8 in Flammöfen von 60 Zentner Ein« 
fag etwa noch dritthalb bis drei Stunden, nachdem das Eifen 
volffommen herunter gefhmolzen ift. Um überhaupt dem Eifen 
diefe hohe Temperatur geben und dabei einen möglichft geringen 
Abbrand und gleichförmiges Produft erreichen zu fönnen, bedarf 
ed großer Aufmerffamfeit beim Heipen des Ofend. Der Schmel+ 
zer muß dafür forgen, daß der Roſt nicht verftopft wird; er mufi 
immer friſch auffchlitten, wınn der Roſt nod ganz mit Brenn: 
material bedeckt ift, weil fonft das Metall erfalter; er muß dar: 
auf achten, daf feine unrichtige Offnung den Zug vermindert. 
Beim Abſtich ift darauf zu fehen, daß das Loch gleich möglichit 
weit geöffnet werde, damit das Eifen nicht in dünnem Strahl 
fließe nnd erfalte. | 

Eine Prozedur, die das Erreichen der höchften Weißglühhitze 
begünftigt, und die wir ſchon oben als die Defarbonifation mins 
dernd anführten, ift das Bededen des Metallbades mit Kohlenflein, 
befonders mit Koafs. Zu diefem Zwede breitet man, ehe man den 
Dfen ladet, auf die Sohle eine dichte Echicht Kohlenflein, die beim 
Schmelzen auffteigt. Will man fpäter noch neue Kohlen auf das 
Metall fchütten, fo muß man fie vorher gehörig erhigen, oder 
beffer noch glühend machen. 
7 Mach beendetem Guſſe muß der Ofen ſogleich ausgearbeitet 
‚werden, damit fich die Schladen nicht auf dem Herde feitfegen, 
auch muß diefes Ausarbeiten fchnell gefchehen, damit der Ofen bald 
wieder gefchloifen werden, und einer Tangfamen Abfühlung über: 
Taffen werden fönne, weil er fonft Sprünge befommt. Man 
derfchließt dabei die auf dem Schornftein befindliche Klappe, Die 
Roſtſtücke werden fogleidy herausgezogen, weil fie durch die viele 
zuftrömende Luft zu ſchnell orpdiren würden, indem fie nun nicht 
mehr mit Kohle bededt find. Die englifchen Roſtſfücke haben 
Feine rinnenartige Einfchnitte, in die fich die Echlade cinfegt, und 
durch ihr Schmelzen den Etücen einen gladartigen Überzug gibt, 
wodurd fie mehr vor dem Orydiren gefhligt werden. — Ge— 
flattet es der Betrieb, fo Tadet man den Ofen gleich wieder nach 
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dem Guſſe, wo: dann das men eingeſetzte Eiſen ſehr bald ins 
Schmelzen fommt, und man fehr bedeutend au Brennmate: 
rial erfpart. Ä 

Der — if feßr verfchieden. asia 
Herden geht er nicht über 6 Prozent, doch dagegen bei fehr ſte— 
henden Herden wohl bis zwanzig, Bei Steinfohlenfeuerung 
gehen etwa auf 100 Pf. Eifen (Einfab) 50 bis 70 Prozent Koh: 
len, und bei Holzfeuerung das Dreifahe (150 -— 200. Pf. . 
ald Brennmaterial auf. 

Förmerei. Das — geſchieht His Sifenguß * 
Modelle, die nicht, wie es bei der Bildgießerei meiſtens der Fall 
iſt, in der Form zerſtört werden. Nur einige Artikel der Lehm— 
förmerei (f. unten), wo man das Gußſtück überhaupt, nur ein 
Mahl abgiefen will, und die Anfchaffung eines hölzernen oder me: 
tallenen Modells für dieß eine Mahl zutheuer werden würde, wers 
den noch auf diefe Weife geformt. 

Die Modelle werden jegt faft durchgängig ı von Hol; — 
tigt, wenn man nur einen oder einige Abgüſſe machen will, und in 
Bronze oder Eifen, wenn fie zu einem flehenden Artifel gehören, 
deilen Geftalt unveränderlicy für eine lange Reihe von Güſſen 
beibehalten werden foll; alfo die Gefhüge in den Geſchützgieße⸗ 
teien, die Töpfe bei dem Potterieguß, die Schmuckſachen in den 
Bijonteriegießereien u. f. w. 

Alle Modelle zu größeren Qußftüden müſſen um fo viel in 
allen Dimenfionen größer gemacht werden, als das flüffige Eifen 
beim Erfalten ſich zufammenzieht ; dieß ift bei jeder Eifenforte ein 
anderes Maß (Schwindmaf), ja es ift bei jedem Eifen, je nach der 
Temperatur, in der es gegoffen wird, verfchieden. Dieſes Schwind« 
maß muß man daher bei dem anzuwendenden Eifen fennen, wenn 
man nach einer Zeichnung ein Modell machen will. Am größten 
ift das Schwinden bei grauem Eifen, am geringften bei weißem. 
Im Durhfchnitt kann man ed auf '/,. rechnen, doch nimmt es 
in einem jteigenderen Verhaͤltniß ald die Größe des Gußflüdes 
zu; befonders ftarf tritt das Schwinden in der fenfrechten Di: 
menfion der Form ein, weßhalb man bei allen größeren Artikeln, 
die man ftehend (d. h. mit ihren längften Dimenfionen fenfredt) 
gießt, immer dem nad oben fommenden Theile ded Modells ein 
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eigenes Stüc, den fogenannten verlornen Kopf auflest, den 
man mit einformt, der fich daher beim Giefen mit Eifen füllt, 
und dad in der eigentlichen Form finfende Eifen erfegt, zugleich 
aber auch, ivie wir noch.näher erörtern werden, dad erfaltende 
Eifen drüdt, und fo verdichtet. Bei Gußftüden, wo es fehr ge= 
nau auf die Dimenfionen anfommt, z. B. beim Munitionsguf, 
wird diefes Modell nicht bloß auf das beftimmte Eifen, fondern 
auch auf eine gewifle Temperatur eingerichtet, fo daß der För- 
mer beim Guſſe auf diefe mittlere Temperatur Rückſicht nehr 
men, und das Eifen, wenn es zu heiß feyn follte, etwas in 
den Kellen abfühlen Tajjen muß, wenn die Kugeln nicht zu Flein 
ausfallen follen. 

. Um die Modelle wieder aus der fertigen Form heraus bes 
fommen zu fönnen, muß man dieſe tbeilen, und um diefe Forms 
theile wieder bequem bilden zu Fönnen, muß das Modell meijt in 
eben fo viele analoge Theile zerfchnitten feyn. Die ‚eigentliche 
Kunft des Modelleurd befteht in der richtigen Theilung der Mo: 
belle, deren Grundfag, daß jeder Theil fich leicht aus der Form 
müffe ausbeben laſſen, ohne durch einen vorjtehenden Theil 
daran gehindert zu werden, allerdings fehr einfach erfcheint, aber 
in der Anwendung oft fehr fchwierig durchzuführen if. Wei Rä- 
dern und andern fommetrifchen Körpern modellirt man meift nur 
einen Theil des Ganzen, und formt mit diefem Theile nach ein- 
ander dad Ganze; auch formt man ebene Platten wohl bloß mit: 
telft eines Richtſcheites, doch gehört dazu große Genauigkeit und 
Übung des Börmerd. Bei Holjmodellen muß noch darauf ges 
ſehen werden, daß man mehrere Holzftüde mit ihren Faſern über 
einander in umgefehrter Richtung verbindet, fonft würde fich das 
Modell, bei wiederhohltem Feuchtwerden durch das Formmate— 
rial werfen und verziehen. 

Für Bild: und Schmudgießerei, wo die Modelle größten- 
theild von den Künftlern felbft angefertigt werden‘, theilt man 
die Modelle nicht, fondern läßt fie im Ganzen. Die Formen 
werden in zwei oder mehreren Theilen über dad Modell gefer- 
tigt, und da, wo dieſes einzelne vorfpringende Theile hat, füllt 
man diefe vorher mit fogenannten Bind» oder Kernftücen, und 
formt, wenn auf diefe Weife alle Theile, die in der Form feftfigen 


bleiben, ‚wieder auögeglichen worden, wie gewöhnlich darüber, 
nimmt dann die Form aus einander, hebt die Bindſtücke behut: 
fam vom Modell ab, nimmt das Modell ganz-aud dem untern 
Zheile der Form, und ſetzt nun die Bindſtücke in die Form eiv⸗ 
wo fie hin gehoͤren. 

Die Modelle für die Kerne bei Hohl zu giefenden Stücen 
müjlen immer leicht zerftörbar feyn, um fie nach dem Guffe Teicht 
heraus fchaffen zu können; man bildet fie meift von Lehm oder 
thonreihem, Sande, und gibt ihnen durch. eine eiferne, hölzerne 
oder. gemauerte Unterlage - Gehtigteit. Wir fommen unten noch 
darauf zurüd. 

Das Formen für den Sup i in Eifen ift in vielfacher Ber 
ziehung fchwerer, als für andere Metalle. Das Bußeifen bedarf 
zum Schmelzen einer bei weitem höheren Temperatur, ald die an⸗ 
dern Metalle, ed kömmt daher viel heißer in die Form, ſpült feis 
nere Vorfprünge leichter-ab, es hat eine große Neigung zu kry⸗ 
ftallifiren, fich dabei zu verziehen und auf die Wände -der Form zu 
drüdenz; der Wohlfeilheit der. meiften Artifel wegen fann man 
nicht viel Zeit auf das Formen und das Überarbeiten der Guß— 
flüde verwenden, die Oberfläche deö heißen Eifens-orydulirt leicht, 
das Oxydul bildet mit dem Formſande eine leihtflüjlige Schlade, 
die fhorfartig an das Eifen anbadt; endlich muß man fehr vor« 
fihtig in der Wahl der Form ſeyn, in Bezug auf ihre Wärmeleis 
tung, weil ein übrigens vollfommen gelungener Artifel völlig un— 
brauchbar feyn Fann, wenn er bei der Abkühlung zu weic oder 
zu hart geworden, 

Das Sormmaterial für Eifen wird daher fehr verfchiedene 
Eigenfchaften haben müffen, die fich nicht in einer Subſtanz vers 
einigt finden. Man muß defhalb, je nad den Umſtaͤnden, ein anz 
deres wählen; doch werden im Allgemeinen Sand und Thon in 
verfchiedenen Verhältniffen gemengt ausreichen; nur wo man, eine 
oberflächliche Härtung hervorzubringen, fehr ſtark wärmeleitender 
Formen bedarf, wird man Gußeifen dazu nehmen. Das riche 
tige Verhältniß von Sand zu Lehm zu finden, iſt die eigentliche 
Kunft des Förmers. Es kömmt dabei darauf an, fo viel ald mög- 
li dem Formmaterial felbjt die Seftigfeit, der ed bedarf, ohne 
Gormfaften zu geben, weil eben die große Menge von Formkaſten, 
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die nur immer für einen Artifel zu brauchen find, die Koftbarfeit 
des Inventariums herbeiführt, die oft jeden Verdienſt an der 
Waare verhindert. Bei furrenten Artifeln machen ſich diefe Kos 
ften wieder bezahlt, weil fie ein weit ſchnelleres und genaueres 
Formen zulaffen. Wie weit man in der Feitigfeit ded Formma— 
terial8 für jeden Artikel geben darf, richtet fi) nach den Umftän- 
den. Se mehr der Sand vorwaltet, defto rafcher geht das For⸗ 
nen, defto fchärfere Abdrüde nimmt die Maife an, deſto weniger 
fhwindet und reift die Form beim Trocnen, defto weniger Bin 
dung Hat aber die Maſſe auch, und bei den am meiſten ſandhal⸗ 
tigen Formen geht dieß fo weit, daß man fie gar nicht trocknen 
darf, weil fie fonft wieder zufammen fallen würden. Solche feuchte 
Formen fann man aber nur anwenden, wenn ed entweder nichts 
fhadet, daß das Eifen weiß abfchrecft, oder wenn manfehr graues 
Koafroheifen verfchmelzt. Diefe Formmethode ohne Trodnen ift 
die allerrafchefte und vortheilhaftefte für Fleinere Artifel, die in 
großen Mengen angefertigt werden. Bür Artifel aber, die fehr 
haltbar werden follen, die eine weiche Oberfläche haben müſ— 
fen, und die dabei zu dick find, um diefe durch Adouziren hervor 
zu bringen, muß man getrodnete Formen anwenden; dieſe müfe 
fen, um dieß zu ertragen, mehr thonhaltig feyn; doch haben nur 
diejenigen, die einen bedeutenden Thonüberfhuß befißen, Feſtig- 
feit genug, um der Formkaſten nich zu bedürfen. Je mehr 
der Thon vorwaltet, defto größer ift die Bindungsfraft, deito 
langfamer die Abfühlung , deito weichere Flächen befömmt daher 
das Gußftüc, und defto haltbarer wird ed; defto mehr reift 
aber auch die Form beim Trocknen auf, deito mehr verliert fie 
ihre Dimenfionen, und defto fehwerer nimmt fie fcharfe Eindrücke 
an, obwohl bei recht forgfamer Behandlung, die aber nur bei 
Schmuckſachen lohnend ift, der Thon viel fhärfere Abdrüde gibt, 
als der feinfte Sand. 

In neuerer Zeit hat man dem Formmateriale noch Koaks— 
ftaub zugemengt; und obwohl dadurch die Maffe weniger bindend 
wird, und man den Thongehalt defhalb etwas vergrößern muß, fo 
gewinnt mandoch in fofern, daß die Bildung des Eifenoryduls und 
der fchorfartigen Verbindung deffelben mit der Kiefelerde mehr 
verhindert wird, und man dadurch glattere Oberflächen ded Buß: 
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ftaub weniger wärmeleitend. Man bedient fich zu diefer Bei— 
mengung der Koaksſtückchen, die unter den Roſt fallen ; beifer 
aber noch ift e8, große, vollfommen ausgebramnte Koaks zu pul: 
vern. Das Pulver muß auf das Feinfte audgeftebt und innigſt 
mit der befeuchteten Formmaſſe gemengt werden. Man nimmt 
einen Theil Koaföftaub auf 5 bis 8 Theile Formfand, und gibt 
bei-größeren Gußſtücken weniger von diefer Beimengung zu, als 
bei kleinen. Die Befeuchtung gefchieht mit Waller, worin Koaks— 
ftaub, Pferdemift und Pfeifenthon eingerührt worden. 

Die wichtigfte Anforderung an das Formmaterial ift, daß 
ed feine Safe beim Guffe entwickle, oder doc) ihnen Gelegenheit 
gebe, auf einem andern Wege zu entweichen, ald durch das flüfs 
fige Eiſen, weil dieß font porös und voll Blafen wird. Je wer 
niger Sand fich im Formmaterial befindet, deito dichter wird fie, 
defto ſchwerer finden die Bafe einen Ausgang, defto forgfamer 
muß man daher eine Gasdentwiclung verhüthen. Die gewöhnlis 
hen Urfachen dazu find erſtens und hauptfächlich die Feuchtigkeit, 
die felbit bei fcharfem Trocknen und Slühen immer nody in den 
Formen zurücbleibt, und fich bei der höheren Temperatur, die 
ihnen das flüffige Eifen mittheilt, verflüchtigte. Sie entweicht 
theild als Wailerdampf, theils zerfegt fie fich, wo fie mit dem 
beißen Eifen in Berührung kömmt, wodurd das Kohlenwaſſer— 
foffgas entfteht, das beim Anzünden an der"Atmofphäre detonirt 
und mit der hohen weißlich blauen Flamme brennt, die bei jedem 
größeren Eifenguffe fihtbar wird. Man muß für ihr Verbrens 
nen durch angeziindeted Stroh, das man vor die Ausganglöcher 
der Formen hält, forgen, weil fonjt eine größere Menge fich von 
felbjt mit einer heftigen Detonation- entzünden, und theils die 
Form befchädigen, theild das flüffige Eifen umherwerfen fönnte, 
Ferner entwickelt fih, wenn man fich eines mergelartigen Lehms 
zu den Formen bedient, oft Kohlenfäure aus dem Fohlenfauren 
Kalf, in ziemlich beträchtlicher Menge. Man Hüthe fich, bei gro» 
fen Formen, die nicht recht fcharf durchgebrannt werden fönnen, 
vor diefem Material, weil es fehr häufig Mißglücden des Guſſes 
veranlaßt; es iſt leicht Fenntlicy an dem Braufen, das entiteht, 
wenn man im ungebrannten Zuftande eine Säure darüber gießt. 


106 Eifengießerei. 


Sehr Häufig befinden fi) in dem Thone oder Lehme organifihe 
Stoffe, die in einer höheren Temperatur ebenfalls Gaſe entwis 
deln; diefe zerftört man in dem anzuwendenden Material durch 
ein langes Liegen an der Atmofphäre, wobei man diefer möglichit 
viel und häufig veränderte Oberfläche biethet. 

Eine andere Anforderung an das Formmaterial iſt, daß es 
bei der Temperatur des flüſſigen Eiſens unfchmel;bar ſey; ein 
Schmelzen ift. aber nur bei einem fehr eifenfhülfigen Sande, und 
einem ſehr Falfhaltigen Ihone zu befürchten; man vermeide es 
daher, ſolche Materialien anzuwenden. 

Die mehanifhe-Vorbereitung des. Sormmaterials beſteht in 
den aus dem angeführten Grunde uöthig werdenden Audbreiten 
bed Thons an der Atinofphäre, was man gern mehrere Jahre 
fortfegt, und wobei e8 gut ift, den Thon an-trodnen Zagen häufig 
zu befeuchten ; er wird dadurch zugleich. bildfamer. Wenn man 
ihn verwenden will, wird er wie der Sand durch verfchiedene 
Siebe getrieben, um fo in ihrer Feinheit verfchiedene Sorten zu 
erhalten. Den Saud brennt man gern aus, ehe man ihn zum 
Gormen anwendet. Er darf nicht ftaubig und auch nicht zu grob« 
Förnig feyn. Man fondert ihn ebenfalls durch Sieben in meh: 
tere Klaffen. Die unmittelbaren Formwände werden aus den 
feinften Materialien bereitet, zum Ausfüllen der Formkaſten nimmt 
man den gröberen. 

Unter den verfchiedenen Formprozeduren, die man anwen⸗ 
den muß, um Sicherheit des Selingens, Güte der Waare und 
öfonomifchen Vortheil beim Eiſenguß zu erlangen, fann man 
bauptfächlich drei in ihrer Behandlung fat ganz von einander 
abweichende Arten unterfcheiden, es find diefe: 

1) dad Formen in Sand, der feucht bleibt; | 

2) das Formen in eine Meugung von Sand und Thon (Mafie), 
die getrod'net wird; 

3) das Formen in faft reinen Thon (Lehm), der ausgeglüht 
wird, | 

In naffen Sand formt man meift alle diejenigen Gegen- 
ftände, bei denen befonders auf Wohlfeilheit zu fehen ift, indem 
diefe Formmethode, wenn man das Inventarium einmahl ange: 
ſchafft Hat, die allerſchnellſte und einfachite ift, die e8 gibt. Der 
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Sand, der für fich felbft nicht Zeftigfeit genug haben würde, wird. 
in hölzerne oder eiferne Kaften eingefchloifen ; Artifel aber, die bei 
geringer Didefehr lang und breit find, fo wie folhe, deren ger 
ringer Werth das. Anfchaffen von Kaften nicht lohnen würde, 
formt man unmittelbar in die Hüttenfohle (Herdförmerei). 
Alle Die im naffen Sande gegojlenen Artifel-befommen eine harte 
Dberfläche, beſonders bei Hol;fohleneifen, und wenn man nicht 
durch und durch weißes Eifen erhalten will, fo wird man fich mit 
dem Grade der Anfeuchtung nach der Art des Eifens richten müf- 
fen, indem man die Formen an fi fhon für lichtes Eifen nicht 
fo ftarf anfeuchten darf, als für graued; da aber der Sand nur 
dem Waſſer feine Bindung danft, fo darf man befonders an vor- 
fpringenden Theilen der Form diefe nicht zu troden machen, und 
es wird daher dieſe Formmethode am meiiten für Koafroheifen, 
und zwar für die graueren Sorten deffelben paflen. Die Feuch— 
tigfeit weicht beim Guſſe durch die lodere Sandmafle, doch in 
einiger Maßen dicken Gußſtücken fegen fich befonders bei dem 
fhnelfer erfaltenden Holzfohleneifen oft Blafen feſt. Um noch 
fiherer diefes Entweichen des Wallerdampfes durch die Forms 
maffe zu erreichen, fticht man nad) dem Einformen des Modells 
tiefe Löcher in die dickſten Theile der Maffe, damit in diefen ſich 
der durch den Sand entweichende — ſammle und abge⸗ 
führt werde. 

Um auf dem Herde zu formen, wich der Boden der Hüttens 
fohle, der aus feuchten, etwas thonhaltigem Sande und Kohle 
gemengt ift, gut aufgelodert und geebnet; hat man Gegenftände, 
die fauber ausfallen follen, fo fiebt man feineren Sand auf. Man 
bringt nun das hölzerne Modell (Gitter, Platten aller Art, Boͤ— 
gen zu Fleinen Brüden) auf die Sandfläche, und fieht zu, daß es 
horizontal liege, Flopft es darauf leife an, doc) fo, daß es hori⸗ 
zontal bleibt, füllt zwifchen das Modell diefelbe Formmaſſe, drüdt 
fie mit der Hand feit dagegen, ftampft fie ein, und ebnet fie oben 
genau mit der oberen Modellflähe. Man fticht dann mit einem 
eifernen Spieße mehrere Löcher in die Form, wie gefagt, dad Ent- 
weichen der Dämpfe beim Guffe zu erleichtern, befeitigt einzelne 
bervorfpringende Theile der Form mit hölzernen Nägeln an den 
Boden, um ficher zu feyn, daß fie beim Ausheben der Form nicht 
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losgeriffen werden, fährt mit einem naſſen Pinfellängd den Kanten 
des Modells bin, damit der Sand ficher ſtehe, Hopft behutfam an alle 
Theile des Modells, um fie von der Form abzulöfen, und hebt ed 
dann mittelft mehrerer Handhaben behuthfam mit ſchwach zittern- 
der Bewegung aus der Form, die dann noch mit Fleinen Kellen 
ausgebeffert wird. Darauf beftaubt man, um das Anbaden des 
Sandes am Eifen zu verhindern, die Form mit feinem Kohlen- 
pulver, das fich in einem leinenen Beutel befindet. Den Staub 
drückt man mit den Kellen, und in den tieferen Stellen mit dem 
Modelle felbft feft. Über der Form werden ein oder bei großen 
Flächen mehrere erhöhte Eingüſſe für das Eifen angelegt, die 
ganz flach in diefe Form einmünden. Nach dem Guffe wirft man 
warme Erde über das Gußſtück, um die Abfühlung zu verzögern; 
doch muß das Eifen vorher fchon oberflächlich erftarrt feyn. 

Bei diefer Formmethode, die mar die offene Herdför— 
merei nennt, wird die obere Fläche der Gußſtücke nicht glatt, 
und etwas fonfav eingefunfen. Will man dieß vermeiden, fo ber 
deckt man die Form mit Eifenplatten, die mit einem Lehmüberzuge 
verjehen, ausgeglüht und gefchwärzt find. Man nennt diefe Forms 
methode die verdedte Herdförmerei; man legt dann den 
Einguß möglichſt hoch, damit das Eifen mehr Ball habe, und 
auch gewiß bis an die Deckplatte fteige. 

Kommen beider Herdförmerei Feine Offnungen, Einfchnitte 
u. ſ. w., wie z. B. die Zähne an Rädern vor, fo iſt es beffer, die 
dazu gehörigen Kerne in Lehm zu formen, fie fcharf zu trodnen, 
und fie in die Form einzufegen; wollte man fie ebenfalls in Sand 
bilden, fo dürften fie weggefpült werden. 

Zur -Raftenförmerei wendet man etwad mehr Flebenden 
Sand und hölzerne oder gußeiferne Kaften an; zu fehr großen Ars 
tifeln, beſonders wenn fie felten abgegoifen werden, wo man ſich 
überdieß mehr Zeit nehmen fann, bedient man fich der hölzernen 
Kaften, fie findwohlfeil und Teicht zu befchaffen; zu allen Artifeln 
aber, die in größerer Menge gegoflen werden, und wo daher die 
Sörmerei fehr fehnell, und dünner Dimenfionen wegen genau ge: 
fchehen muß, wende man nur eiferne gut auf einander gepaßte an. 
Die erite Auslage it allerdings bedeutend, allein fie macht ſich 
bald hinreichend bezahlt. Für Gegenftände, die dünne Dimen- 
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ſionen haben, daher keinen großen Druck auf die Formwaͤnde 
üben, kann man, zumahl bei Anwendung eines fetteren Sandes, 
ſich mit Kaſten begnügen, die bloß breite Ringe bilden; allein bei 
maſſiveren Stücken müffen fie nach allen Seiten, mit Ausnahme 
dort, wo fie auf die anderen Kaften aufpaſſen, verfchloffen ſeyn, 
damit die Form nicht nachgeben könne. Es: ift dann zu empfeh: 
len, die Wände der Kaften, befonderd wenn fie groß find ,. durch 
fleine Offnungen zu durchbreden, um den Gafen leichtern Aus: 
weg zufchaffen. Die zufammen gehörigen Kaften paſſen mittelftan« 
gegoffener Ringe und. darein paſſender ſtarker Stifte aus Schmied- 
eifen fehr genau und unwandelbar auf einander. Bei großen Kas 
ften macht man Löcher in diefe Stifte und treibt Splinte hindurch. 
Im Allgemeinen müffen die Kaften fo geräumig feyn, daß die 
Kormwand noch a bis ='/, ZoU di wird. Die Form und die 
Zahl der Kaften für ein Gußſtück richtet ſich ganz. nach der Geſtalt 
und der Theilung des Modelld, und für die meiften Gußartifel 
müffen daher eigne Kaften vorhanden feyn. 

Iſt das Gußſtück von der Art, daß es mit zwei gaſten ge⸗ 
formt werden kann, und iſt es dabei von bedeutender Schwere, ſo 
ſtellt man den Unterkaſten auf die Hüttenſohle, und formt in die⸗ 
ſem die untere Modellhaͤlfte ganz in der Art ein, wie es bei der 
Herdförmerei beſchrieben, wobei aber der. Sand ſehr feſt unter 
"dem Modell einzuftampfen ift. Meben dem Modell legt man eine 
Vertiefung an, die fi, nad) dem Rande des Modells hebeud in 
die Form einmündet. Diefe Offnung muß nicht ſo klein feyn, daß 
fie das Eifen im Einlaufen hinderte, fie muß aber doch möglichft 
ſchmal feyn, wie ale Eingüffe, damit fid) nach dem Erkalten der 
Einguß leicht abfchlagen laſſe. Man ebnet die obere Fläche des 
Kaftens, beftreut ihn mit trodnem Sande, damit fic) der feuchte 
Sand des DOberfaftens nicht mit dem des unterm verbinde, feht 
die obere Modellhälfte auf die untere genau auf, bringt den obe= 
ren Gußfajten auf den untern, paßt ihn auf. und befeftigt ihn; 
dann fest: man ü*er die Stelle, wo die Eingußvertiefung im uns: 
tern Kaſten ift, einen hölzernen Propf, fchüttet mit der Schaufel um 
diefen und tiber dad Modell feineren feuchten Sand, und jtampft 
diefen fo feft als möglich, füllt dann den übrigen Sormfaften mit 
gröberem Sande, und ftampft ihn ebenfalls feit, jedoch nicht fo 
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feft wie den unteren, wobei man mit einem eifernen Spieß einige 
Löcher in die Maffe bis in die Nähe des Modells fliht, die als 
Dampfableiter dienen. Iſt dad Gußſtück fehr did im Eifen, fo 
muß dem Einguß gegenüber eine Offuung in der Form gemacht 
werden, die bis aus dem DOberfaiten heraus führt, um die Luft 
aus dem Innern der Form fortzuführen, fonft wird das Gußſtück 
blaſig. Man hebt nun den Oberfaften ab, wo, wenn die Form 
gut iſt, der obere Modelltheil darin haften bleibt, und hängt ihn 
freifhwebend fo zur Seite des Unterfaftens auf, daß man von 
unten bequem dazu kann. Die Modelltheile werden dann auf 
ganz ähnliche Weife, wie bei der Herdförmerei bejchrieben wor: 
den, herausgenommen, die Form ausgebeſſert, gejchwärjt und 
dann die Gußfaften wieder auf einander gefegt, die man, wenn 
das Gußſtück ftarf im Eifen ift, noch mit vielen Gewichtern be— 
fhwert, damit das flüflige Eifen nicht den Oberfaften abhebe. — 
Bei fehr großen Gußfäften bringt man inwendig Stäbe u. dgl. an, 
um dem Borınfand mehr Anhaltspunfte zu geben, damit er beim 
Abheben der Käften nicht heraus falle. 

Sind die Gußſtücke Heiner, fo gefchieht das Formen auf 
einer Banf, und im Allgemeinen ganz wie oben; den erjten Mo— 
delitheil legt man mir der zu formenden Seite nach oben auf ein 
fogenannted Modellbret, bringt den zugehörigen Kaſten darüber, 
formt ihn ein, dreht ihn, den Kaften nach unten um, nimmt das 
Modellbret herunter, und verfährt num ganz fo weiter, wie bei 
dem Formen mit unbeweglichem Unterfaften befchrieben worden. 
Auch bei drei und mehreren — bleibt ſich die Prozedur 
im Weſentlichen gleich. 
| Soll das Gußſtück Hohl werden, fo wird die Höslung durch 

einen Kern gebildet, den man nach dem Erfalten heraus fchafft. 
Daß dabei anzumwendende Verfahren ift ein zweifaches, je nach« 
dem der Kern auf einer breiten oder fchmalen Bafis ruht; im er: 
ſteren Falle, 5. ®. beim Topfguß, wird der innere Raum, der 
Kern, gleich mit in die Käften geformt, nur fo, daß er auf einem 
eignen Kaften ruht; im legteren, z. B. bei Granaten und Bons 
ben, wird nur die äußere Geftalt in die Käjten geformt, die in— 
nere wird in mehr lehmhaltigen Sand auf einer eignen Kern: 
fange in befondere Käften geformt, getrocknet, und dann im die 
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wirflichen Gußkaͤſten eingehängt. Wir —— beide Verfah⸗ 
ren naͤher. 

Der Formkaſten für den Topf iſt aus vier Theilen zuſam— 
men gefegt, wie fie die Big: 6, Taf. 2 zeigt; dad Topfmodell 
befteht aus zwei Topfhälften und einem Henkel in zwei Stüden, 
Man legt, um zu formen, die eine Topfhälfte mit der Höhlung 
auf das Modellbret, bringt den einen Seitenkaſten darüber, und 
formt auf die befchriebene Weife ein; man dreht dann den Kaften 
um, nimmt dad Modellbret ab, beftreut die Sormfläche mit trock⸗ 
nem Sande, feht die zweite Topfhälfte auf die erfte, fügt die 
Theile des Henkels zufammen und befeftigt fie mittelft Stifte an 
den Topf, bringt den zweiten Geitenfaften darüber, befeftigt ihn 
an den erften, und formt auch diefen ein, wobei man den Sand 
recht feft unter, und um den Henkel andrüdt. Man ftellt nun 
die Kaften mit der Mündung des Topfes nach oben, beftreut wie⸗ 
der die Fläche und bringt den Unterfaften auf. Man füllt nun 
den Topf mit Formfand, und fchlägt ihn fo feſt als möglich, 
dann füllt man auc den Kaften und flicht eine eiferne durchlös 
cherte Röhre von oben bis beinah auf den Boden des Zopfes, 
wodurch die Safe entweichen. . Man dreht nun die Form aber- 
mahls um und ftellt fie auf den Unterfajten, wo nun der Boden 
des Topfes oben bloß zu liegen fommt. Man beftreut die Form⸗ 
flächen wieder mit trodnem Sande, fegt den Oberfaften auf, ftellt 
auf den Topfboden den eifernen Keil a, der den Einguß bildet, 
und formt den Kaften voll. Man öffnet nun die Hafen, welche 
die vier Kaften zufammen halten, nimmt erft das Eifen für den 
Einguß heraus, hebt dann den Dberfaften ab, und nimmt die beis 
den Seitenfaften weg, wo der Kern auf dem Unterkaſten ftehen 
bleibt, und durch Abpugen vollendet wird. Die Zopfhälften 
nimmt man aus den Seitenfaften, und die beiden Henkeltheile 
werden nach innen jeder für fich heraus gezogen. Man fegt num 
die vier Kaflen wieder zufammen, und die Form ift zum Guffe 
fertig. 

Um eine Granate zu formen, bedarf es nur eines Ober- und 
Unterfaftens, die an der obern und untern Seite offen find. Auf 
der oberen Fläche des DOberfaftend geht quer herüber eine ftabs 
eiferne Schiene (f. Big. 7, Taf. 2), die ina eine Sffnung hat, 
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um die Kernflange einzubängen. - Diefe Öffnung wird beim For: 
men verftopft, und nun wird die in zwei Hälften getheilte Granate 
ganz wie eine majlive Kugel in die beiden Kaften eingeformt. 
Zum Kerne nimmt man einen thonreichen Sand, er wird auf 
einer Kernftange und in einer Kernform (Fig. 8, 9 u. 10, Taf. 2) 
geformt. Die Kernflange ift um die Hälfte dünner ald das Mund: 
loch der Granate werden fol (b c, Fig. 10). Sie iſt in ihrer 
ganzen Länge hohl, und fo weit fie in den Formlehm fommt, nach 
außen durchbrochen, auch find mehrere forrefpondirende quer hin⸗ 
durchgehende Löcher darin befindlich; oben hat fie die Offnung a, 
durch die, um fie in der Granatform feftzuhalten, der paflende 
Splint geftedt wird. Die Kernform Big. 8 und 9 (Kerns: 
fajten) ift von Metall, und genau nach den vorgefhhriebenen Di: 
menfionen ausgedreht; fie hat zwei Offnungen, die untere, in die 
der befondere Kernfaften Fig. 8, c d, für dad Mundlod paßt, 
und eine obere, durch die man das Formmaterial einbringt. Zum 
Formen ftedt man einige Holzfpäne durch die Formfpindel, um 
dem Kern mehr Haltbarkeit zu geben; man fchließt den Theil der 
Spindel, der nicht in den Kern fommt, in einen Sußabgedh, 
Sig. 8 und 9 ein, fegt dann die beiden Hälften des Kern: 
Faftens A und B zufammen, und um den Ring c d, der dad 
Mundloch bildet, füllt durch das obere Loch der Kernfaften C das 
Sormmaterial ein, ftopft es fehr feft, nimmt dann die Kernfaften 
ab, pugt den Kern, beftreicht ihn mit einem nalen Pinfel, und 
nimmt die Spindel aus dem Fuß. Man trocdnet dann den Kern 
erft gelinde, dann fcharf, und hängt ihn zum Bujfe in den oberen 
Kaften der Oranatform ein, indem man die Spindel durch die 
Schiene ſteckt, und fie durch den durch die Affnung a (Big. 7 
und 8) gefchobenen Splint unwandelbar befeitigt. 

Wafler: und Gasröhren gießt man ebenfallö in feuchte Sands 
formen ; die Kerne dazu entweder aus Lehm auf Strobfeile, die 
über eine dünne Spindel aufgewidelt find, aufgetragen, oder fie 
beitehen aus durchlöcherten eifernen, mit Lehm befleideten Röhren. 
Sn beiden Fällen müffen fie ftarf getrocnet werden. Sie ruhen 
mit ihren Acdhfenenden in Vertiefungen, welche in den Querwänz 
den des Unterkaſtens der Nöhrenform angebracht find. Man gießt 
diefe Röhren bei einer Dleigung.von 45° gegen den Horizont. 
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Das ſenkrechte Gießen waͤre beſchwerlich, und beim horizontalen 
Guſſe würde die. obere Hälfte der Röhre ſchaumig und löcherig 
werden. . 

Wenn man Artifel zu gießen hat, die Feine harte Oberfläche 
befommen follen, die fehr großer Haltbarfeit bedürfen, ferner folche, 
wo die Form fehr weit vorfpringende Ausbiegungen haben muß; 
fo fann man nicht in naflen. Sand formen; man muß dann tro= 
dene. und dem flüjligen Eifen mehr Widerftand entgegenfegende 
Formen anwenden, und bedient ſich dazu der zweiten Methode der 
Förmerei, der Maffenförmerei, die fich nur darin von der 
Candförmerei unterfcheidet, daß der Sand mehr Thon enthält, 
und daß die Form, wenn fie fertig ift, ausgetrocknet wird. Je 
mehr die obigen Bedingungen gefteigert werden, defto fetter muß 
der Sand feyn; in eben dem Maße wird aber auch die Hige beim 
Trofnen verftärft werden müffen, weil die Beuchtigfeit, die hier‘ 
nicht durch die Formwaͤnde entweichen fann, fich font durch. dad 
-Eifen einen Ausweg bahnt. Alle Operationen find vollfommen 
fo, wie bei der Förmerei mit najlem Sande in .Käften. Die 
Maffe wird nach dem Mengen gebrannt und gefiebt, und mög: 
licht wenig angefeuchtet. Wenn man fchon einmahl gebrauchte 
Maile wieder anwenden will, muß man fie mit Lehmwaſſer an« 
feuchten. 

Auf allen Gießereien, mit Ausnahme der fchwedifchen, wird 
dad Geſchütz jest auf diefe. Weife geformt. Die Modelle dazu 
find von Eifen,: die Gußfaften für ein längeres Gefhüg fieht matt 
in der Zeichnung, Fig. 3 bis 5. Fig: 3 zeigt die Käften und 
Modellftüce einzeln, Big. 4 die Zufammenfegung- der Formfas 
fien und die. innere Einrichtung der Modellftüde, Big. 5 die 
vollfommen fertige Form von außen. Die Methode des ‚Einfors 
mens ijt Die ganz gewöhnliche, Der verlorne Kopf,. deilen Kons 
firuftion der Gießerei überlaifen bleibt, muß eine möglichit breite 
Baſis Haben, und wenigfiens '/, fo ſchwer gemacht werden als 
das fertige. Gefchüg ift, wenn. er das Eifen gehörig bis zulegt 
verdichten foll. Wenn das Gefhüg an einem Punfte feiner Lange 
eine fehr fiarfe Verminderung der Dimenfion hat, fo thut Die 
Gieferei wohl, wenn ihr daran liegt, dem Geſchuͤtz die höchſtmög— 
liche Haltbarfeit zu geben,. diefe Dimenfion fo weit im Modell zu 
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verftärfen, daß in der ganzen Länge des Gefchüßes die Durch- 
meſſer nicht um fo viel von einander abweichen, ald das Kaliber 
beträgt; das Gefchüg erftarrt ziemlih an allen Theilen glei 
ſchnell, wird alfo an der dinnften Stelle am erften feft; fobald 
dieß gefchicht, hört die Einwirfung des oberen Theild auf den 
untern, die in mechanifchem Drud und in Erfag des durch Abs 
fühlen fchwindenden Eifend bejteht, auf, er wird daher loderer 
und fihwammiger ald der obere, obwohl er gerade die meifte Fer 
ftigfeit haben müßte. Gibt man aber dem Modell die genannte 
Modififation, fo wird, wenn die dünnfte Stelle erfaltet, an der 
dicfften nur noch das Eifen flüffig feyn, das fpäter ausgebohrt 
wird. Mach dem Erfalten dreht man die Verftärfung der dün— 
ften Dimenfion wieder ab; die macht allerdings einige Bears 
beitungsfoften mehr , allein diefe werden durch die größere Halt: 
barfeit hinreichend belohnt. Den Schildzapfen gibt man im Mos 
dell auf der Seite nach, der Mündung zu, ihrer Länge nach, einen 
prismatifchen Auffaß ; in diefem fammeln fich beim Guffe die etwa 
auf dem Eifen fchwimmenden Unreiniafeiten, und die in diefem 
Raume oft ſich haltenden Luftblafen, die dann beim Abdrehen 
der Schildzapfen fortgefchafft werden, während fie löcherige und 
rauhe Schildzapfen geben würden, wenn fie fich auf deren un: 
mittelbaren Oberfläche angefegt hätten. Man klemmt auch wohl 
zwifchen die Sormfaften des Zapfenſtücks und Längenfeldes einen 
Strohfrang, und fchiebt in die Schild;apfen einen Strohbüfchel. 
Wenn diefe verbrennen, wird durch die auffochende Bewegung 
der Schaum und die Ilnreinigfeiten nah der Mitte getrieben. 
Unter der Traube erhält das Gefchüg einen vieredigen Anfap, 
um ed in der Bohrmafchine und Drehbank einfpannen zu fönnen. 
Neuerdings hat man auch wohl unter diefem Merfmahl noch eine 
Kugel angeformt, die dazu beftimme ift, das erfte Eifen, das aus 
dem Ofen fommt und meijt etwas matt it, aufzunehmen, dad 
fonft in den Theil des Geſchützes kommen würde, der der größten 
Haltbarkeit bedarf. Man fchneidet fie mit dem verlornen Kopfe 
zugleic, vor dem Bohren ab. — Mit fehr großem Vortheil ber 
dient man fich beim Gefchügguffe der oben genannten Mifchung 
von fettem Sande und Koafs, die bei guter Behandlung fo glatte 
Eifenflächen gibt, daß fie feines Abdrehens bedirfen. Diefe 
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Maſſe leitet dabei die Wärme fchlechter als die gewöhnliche, fo: 
daß die in fie gegoffenen. Gefüge viel Tangfamer erkalten und 
ſchwerer werden. Auch find diefe Formen poröfer und laffen die 
Geuchtigfeit beſſer durch. Die Waͤnde der Formkaſten müffen 
durchbrochen ſeyn. — Nach dem Formen wird die Formwand 
mit einem Woſſer, worin ſehr viel Pferdemiſt eingerührt, und 
das dann durch ein leinenes Tuch durchgeſchlagen worden, ange⸗ 
ſtrichen, dann bringt man die Formen 24 Stunden in eine ſcharf 
geheitzte Kammer, und ſchwaͤrzt ſie dann mit Waſſer, worin drei 
Eimer Pferdemiſt, ?/, Koaksſtaub und '/, Pfeifenthon eingerührt 
find. Darauf trocknet man die Formen abermahls 18 Stunden, 
aber weniger ftarf. Man fegt die Kaften wieder zufanımen. Die 
Schwärze darf nicht zu dick aufgetragen werden, fonft Löft fie fich 
beim Guſſe ab, geht in das flüffige Eifen und bringt darin Abſon⸗ 
derungen hervor, die nach. dem Erkalten mit dem Hammer leicht 
weggefhlagen werden Ffönnen, und das Gußſtück unbrauchbar 
machen.» . Ä 

Die Bijouterien und Fleinen Kunftfachen werden ebenfalls 
in Mafle geform. Man fiebt auf dad Modell die feinfte Maffe 
und füllt die Formfaften mit gröberer recht feit an. Die Kaften 
werden dann im offenen Feuer getrocknet, dann mit der Forms 
flähe nach unten auf eiferne Stäbe gelegt, und indem man mit 
angezündeten fehr fetten Kienftücken ‚darunter, umher fährt, ſtark 
angeraucht, und dann wieder and Feuer gebracht. 

Die Trodenfammern, die bei: der Majfenförmerei nöthig 
werten, haben meift auch eine fehr unvollfommene Einrichtung ; 
gewöhnlich. verbrennt man Steinfohlen auf Roften, deren auf je« 
der langen Seite der Kammer zwei find; oben an der meift nur 
5 Schuh Hohen. Kammer. befinden: fi) die Schornfteine. Vet 
diefer Methode verbraucht man fehr viel Brennmaterial, und die 
Kormen. werden fehr ungleich ausgeheigt ; doch hat man felbft in 
England noch feine mehr öfonomifche und fihere Methode auffin- 
den ‚fönnen, . . | — | 

Bei fehr großen Gußjtüden, für die das Anfchaffen von 
Gußfaften zu theuer würde, zumahl wenn nicht dauernd daſſelbe 
Gußſtuͤck ‚gefertigt werden fol, bedient man fich der Formen im 
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noch fetterem Sande, in Lehm, der für fich oder mittelft eifer- 
ner oder gemauerter Gerüfte die nöthige Haltbarkeit befömmt. 
An Schweden wendet man, da man der jährlich von an— 
deren Staäten gemachten Beftellungen wegen feinen Gußfaften 
anfchaffen fann, noch die Lehmförmerei zum Gefhügguß 
an; ftatt aber, wie dieß font für Bronzegeſchütz Sitte war, 
für jede Form ein eigenes Modell auf eine Bormfpindel zu ma«- 
hen, formt man dort über ein fertiged Modell von Holz, dem 
wur für jede Form neue Friefen und ein neuer Kopf von Lehm 
aufgeſetzt, und das Ganze mit Talg beftrichen wird. Die eifer: 
nen Schildzapfen fchraubt man an dad Modell fell. Man 
formt über diefed Modell, indem man etwa 2 Zoll Lehm darauf 
trägt, diefen durch untergelegted Kohlenfeuer behutſam trock⸗ 
net, und ihm mit Längenfchienen und Ringen: Feftigfeit gibt. 
Man bringt eine zweite Lage Lehm auf, die wie die erfte bes 
handelt wird. Die Form ift nun fertig, man ſchraubt die 
Schildzapfen los, ftößt dad Modell von vorn nad hinten, und 
die Schildzapfen von außen nad innen heraus. Dad: Modell 
läßt alle vorfpringenden Theile, die deßhalb befonderd aufmo- 
dellirt waren, in der Form zurüd, die dann, wenn diefe erhigt 
wird, herausfallen oder Teicht fortgefchafft werden fönnen. Die 
Zraube und der Boden werden befonderd geformt, und der 
großen Form angehängt. Das Heitzen gefchieht mittelft Koh— 
len, die man um die Form, und mittelft blecherner Schalen 
auch in die Form bringt; man muß damit fehr behutfam ftei- 
gen, weil fonjt Riſſe entftehen. Ganz find fie nie zu vermeis 
den; fie werden dann vor dem Schwärzen zugeftrihen. — Die 
Lehmförmerei für den Geſchützguß ift fehr befchwerlich und zeit 
raubend, zumahl wenn man für jede Form ein Lehmmodell 
macht; doch kann man bei der fchwedifchen Einrichtung , wenn 
nur ein Modell und die Stäbe und Ringe für fünf Formen vor: 
handen, alle 20 Stunden einen Vierund;wanzigpfünder liefern. 
Diefe Formmethode gibt aber immer fehr unfaubere Güffe, was 
bei Geſchuͤtzen, die nicht abgedreht werden follen, unangenehm 
if. Dagegen werden die Geſchütze viel langſamer abgekühlt, 
als in den Kormfaften, und daher auch wohl haltbarer, und zu— 
gleich ift diefe Methode die einzig anwendbare, wenn nur einige 
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wenige Geſchuͤtze, wozu die vorhandenen — nicht paflen, ge 
goffen werden follen. 

Alle.größeren Zylinder, Keffel u. f. w. werden ebenfalls in 
Lehm geformt, die Kerne werden maſſiv, oder beifee noch hohl 
auf eiferne Platten gemauert; auf diefe wird dad Modell des zu 
gießenden Stücks in Lehm aufgetragen, über diefed die Form 
(Mantel) in Lehm, oder wo ed angeht in Mauerfteinen gebildet, 
diefe abgehoben, das Modell zerftört und weggefchafft, die Form 
wieder über den Kern gefegt und gegoifen. Bei runden Körpern 
faun man auch die Form ohne Modell bilden, indem man eine 
Chablone, die fi um eine Achfe dreht, als Modell anwendet, 
den Mantel und den Kern jeden für fich mit einer'eigenen Cha» 
blone anfertigt, und fie dann erft über einander bringt. Bei fehr 
großen Mortieren bedient man ſich diefer Methode auch mit gutem 
Erfolge. Die zum Mauern gebrauchten Ziegeln beftehen aus 
2/, Lehm und */, Sand, und find Peilförmig; der Mörtel iſt 
Lehm. Mantel und Kern werden mit Schlihtlchm überzogen, 
der-auß */, frifchem und '/, ſchon ein Mal gebranntem Lehm und 
ı/, Dünger befteht. Dad Trocknen geſchieht bei freiem euer, 
und muß bei großen Artifeln 3— 4 Tage fortgefegt werden ; iſt 
der Mantel. hoch, fo muß das Trocknen mittelſt eines Feuerbeckens 
geſchehen, das mit Kohlen gefüllt und an den Wänden herauf 
gezogen wird. Die entftehenden Rilfe werden mit dünnem Lehm 
verwafchen, worauf die Form nochmahls mehrere Tage lang ge- 
trocnet wird. Zum Schwärzen bedient man fich hier folgenden 
Gemenges: 16 Maß fein gefärbter Holzkohlenſtaub, ı Kochfalz, 
10 heißes Waller, ı Weizenmehl, etwas Urin. Das Formen 
eines großen Zylinders auf diefe Weile dauert 4 — 5 Wochen. 

-Das Giefen mit Kellen befchrieben wir fhon oben, es 
ift das fiir alle fleinen und mittlern Artikel gebräuchliche. Für 
große dagegen läuft das Eifen unmittelbar aus dem Slamm: oder 
Hochofen in die Form, die meilt dicht vor dem Abftiche in einer 
Grube (Dammgrube) aufgeftellt ift. Gewöhnlich wird die Form 
durch umhergeftampfte Erde feftgehalten, doch bei täglihem Bes 
nügen derfelben Grube ift es nicht wohl möglich, fo viele Erde 
immer herein und heraus zu fchaffen. Man fchraubt dann die 
Form mitteljt des Unterfaftend auf einen eifernen Fuß am Boden 
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der Grube, und hält fie oben durch dagegen geftemmte Balfen. 
Für Sefhügguß wäre es beifer, wenn man die Formen in Erde 
ftampfen und fie bis zur völligen Erfaltung darin laſſen fönnte. 

Vor dem Abftichloche legt nran Rinnen von trodener Erde 
an, die etwa 3 Fuß vom Abftiche eine größere Vertiefung, den 
Sumpf, bilden; von dieſem, wo das Eifen, wenn es aus zwei 
Dfen fommt, ſich mengt, und wo ed beim Guſſe ein wenig’ mit 
telſt mit Lehm befchlagener,, heißer Vorfepfchaufeln feitgehalten 
wird, um im alle eines augenblidlichen Verſtopfens des Ofens 
Doch einen-gleichmäßigen Fluß erhalten zu fönnen, läuft ed in 
eifernen, ‚mit Lehm befchlagenen Ninnen in die Form. Alle Rin— 
nen, fo wie der Sumpf, werden furz vor dem Abjtechen mit hei: 
ßer Alche beworfen ; die auf dem Eifen —— en 
hält man mit der Vorfegfchaufel ab.. 

In tiefe Formen laͤßt man micht gern das ifen von — 
herabfallen, aus Furcht, die Form zu beſchädigen und Luftblaſen 
einzuſchießen. Man bringt daher neben der Form eine eben ſo 
lange Röhre (Steigerohr) and hohlen Thonkegeln, ıdie: in 
einander ſtecken, an, die unten in die Form mündet, und das 
Eifen ihr von unten zufühtt, fo daß es allmählich in ihr fteigt. 
Das Eifen wird aber fehr abgekühlt bei diefer Gußmethode, und, 
wie die Erfahrung lehrt, viel poröfer ald bei dem Gufle von 
oben. Man ijt daher jept faft allgemein davon abgegangen; iſt 
die Form gut gemacht, fo fteht auch nichts von dem Guſſe von 
oben zu befürchten. — In Lüttich hat man eine eigene Methode, 
um die Briefen und Schildzapfen der Geſchütze recht rein zu er—⸗ 
halten, die auch bei jedem andern Gußſtucke anwendbar if. Das 
Eifen wird in einer Rinne bis mitten über die Form geleitet, und 
fällt durch ein rundes Loch derfelben in die Form. Ein Gießer 
ſteht mit einem eifernen Konus, der in dieſes runde Loch paßt, zur 
‚Hand. Sobald das Eifen die Mitte der Schildzapfen erreicht 
hat, verfchließt er das Loch auf einige Sekunden; ed fammelt 
fi) mehr Eifen an, und wenn dieß nun beim Wiederöffnen des 
Loches auf einmahl herabftürzt, fo ſpült e8 gewaltfam alle Un 
reinigfeiten und Luftblafen aus den Schildzapfen heraus; diefelbe 
Dperation wiederhohlt man bei den Sriefen. 

Dad Erfalten der gegoflenen Artikel ift von dem entfchieden: 
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ſten Einfluſſe auf ihre Haltbarkeit. Gewöhnlich begeht man auf 
den Hütten den Fehler, die Formen, um die Kaſten bald wieder 
brauchen zu fönnen, zu zerſchlagen, wenn das Eiſen nur eben 
nicht mehr flüͤſſig iſt; dieß fchadet der Haltbarkeit unbedingt; ein 
fpäteres Adouziren ift koſtbar, und gleicht die geitörte ruhige. Ab⸗ 
lagerung der Theile nicht wieder aus. Man follte Fein Gußſtück 
eher aus der Form nehmen , bis e8 ganz erfaltet ift. Nur wenn 
ein Gußſtück fehr verſchiedene Metallftärfen, und dabei fehr 
dünne hat, iſt ed gut, die dicken Dimenfionen bald zu entblößen, 
damit fie mit den dünnen, mit der Formmaſſe bedeckt bleibenden, 
zugleich erfalten, fonjt fpringt das Stück leicht. Selbſt bei den 
fchlechteft Teitenden Formen wird die Oberfläche auch der dien 
Gußſtücke hart, und roftet ſchwerer als eine-blanfe. Eifenflädhe; 
darum dreht man Geſchütze nicht gern ab; in England, wo man 
fie abdreht, bedient man ſich, um diefe harte-Oberfläche zu ers 
zeigen, eines eigenen Mittel: man dreht nämlich diefe Gegens 
fände mit ‘großer Umdrehungsgefhwindigfeit, fie erhigen fich 
dabei, und eine herabtropfende Salzauflöfung löfcht fie ab, wor 
durch eine fehr harte Haut entjtehen fol. Will man. nur einzelne 
Theile eines Gußftüdes härten, 5.8. die Bahn der großen Ham: 
‚mer, fo fann man dieß gleich beim Guffe felbit thun, indem 
man an dieſe Stelle der Form eine mit Theer angeftrichene Platte 
von Schmiedeifen legt, die das flülfige Eifen hier fchneller abs 
fühlt und dadurch härtet. Man hat es ſchon verfucht, Walzen, 
die eine harte Fläche erhalten follten, in eifernen Schalen zu 
gießen; doch gehört Übung dazu, wenn dad Verfahren gelingen 
fol. Den Munitionsguß in Schalen hat man abgefchafft. 
Selten löfen fich die Eifenflächen ganz glatt von der Form, 
man bepugt fie daher mit Meißel und Feile, und dreht fie, wo 
es angeht, ab. Kleinere Sachen zifelirt man, doc müſſen fie 
dazu zuvor adouzirt werden. Die erſten groben Theile an gröbern 
Gußſtücken werden mit Zeilen weggefhafft, die. man aus fehr 
hartem Eifen gießt. Die Gußnähte dünnerer Artifel, die ein 
Haͤmmern nicht aushalten würden, fchleift man auf naſſen Stei⸗ 
nen ab; Munition überhämmert man in Geſenken. 
Dad Adouziren des Eiſens (S. 13) geht nur einige Linien tief, 
wenn aber das Gußſtück nicht einen Drittelzoll an Dicke überſchreitet, 
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durch und durch. Man wandelt dadurch nicht allein weißes Eifen, 
das durch zu raſches Erfalten entftanden, in graues um, mache 
nicht bloß die Oberfläche des grauen Eifend weicher,. fondern gibt 
dem Gußeiſen eine Biegſamkeit, die es fonft auf feine Weife ers 
hält. Man kann, wenn man fidy diefer Methode bedient, Nägel, 
felbft Hufnägel aus Gußeiſen bereiten, die den gefchmiedeten 
wenig nachgeben. Welchen Einfluß man auf größere Maſſen 
durch eine ähnliche Prozedur üben fönnte, it noch nicht ermit« 
telt, Die Meinen, ‚zu adouzirenden Gußftüde werden mit feinem 
Thon oder Eifenoryd, oder font einem feuerbeftändigen, pulve⸗ 
rigen Körper gefchichtet, in Ziegel gepackt, diefe luftdicht verkit⸗ 
tet, und der Ziegel einer mehrftündigen ftarfen Hige ausgefegt: 
Man läßt dann das Feuer allmählich ausgehen, und den Ziegel 
vollfommen abfühlen, ehe man ihn öffnet. “Eine neue Methode, 
das Bußeifen vor dem Adouziren mit Syrup zu beſtreichen, wos 
durch man einen bisher noch unerreichten Grad von Biegfamfeit 
des Eiſens erlangen foll, ift noch nicht hinreichend durch Verſuche 
belegt, i | | 

Größere Qußartifel werden, wenn fie fertig find, mit Theer, 
oder Leinöhl und Graphit beftrihen; die Lurudwaaren überzieht 
man mit einem Firniſſe, der aus-Leinöhlfirniß, */, Loth Kienruß, 
1/, Loth Eilberglätte, ?/, Loth weißem Vitriol und '/, Loth Indigo 
beiteht. Diefe Waaren werden dann in einer Muffel erhigt, 
will man einen blanfen Überzug, eine fürzere, will man ihn 
matter, eine längere Zeit. Der Überzug wird drei Mahl wieders 
hohlt. 

Die Kochgeſchirre werden in England, nachdem ſie mit 
einem Schleifſteine ausgeſchliffen, verzinnt; ſie ſind dann viel 
brauchbarer als die bei uns üblichen emaillirten, von denen bei 
aller Sorgfalt doch zuweilen Emaille losgeht. Doch wird die 
Verzinnung theuer, und hat in Deutſchland nie recht gelingen 
wollen. Bei uns emaillirt man die Geſchirre, betrachtet aber 
das Verfahren als Geheimniß. Es iſt im Kurzen folgendes. 
Die Gefäße werden inwendig mit verdünnter Schwefelfäure aus— 
gebeigt, und dann mit Waller ausgefpült. Die Emailmafje 
bereitet man auf die Weife, daß man geftoßenen und gefchlemm: 
ten Quarz mit Borar fchmilzt, die erfaltete Maſſe ſtoͤßt und 
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fhlemmt, und mit gefchlemmtem Pfeifenthom uud Beldfpath ‘auf 
Granititeinen zermahlt. Man bildet daraus mit Waller eine 
teigige Maſſe, gieft davon eine Fleine Quantität in das. noch 
najle Eifengefchirr, ſchwenkt dieß auf allen Seiten, damit es 
überall gleihförmig mit diefer Maſſe bedeckt werde, gießt das 
Ubrige aus, flreiht dann mit einem Holze ı Linie breit vom 
Rande des Gefäßes die Emailmaffe ab, und bepudert dad.innere 
mit der in einem leinernen Sacke befindlichen Glafur. Dad Ge 
fäß wird etwas getrodnet, und dann in eigene Muffelöfen ges 
bracht, wo es in wenigen Minuten rothglühend it; die Emails 
maſſe fchmilzt bei dDiefer Temperatur auf, und das. Gefäß it fer- 
tig. Die Slafur befteht aus Borar, Zinnoryd und Slußfpath. 
Dr. N Meyer: 


Eifenbättentunde 


Die Eifenhüttenfunde if derjenige Theil der allge 
meinen Hüttenfunde, welcher die Regeln -angibt, das Eifen aus 
feinen Erzen mit den größten öfonomifchen Vortheilen im Großen 
darzuftellen. Die praftifche Ausübung der Eifenhüttenfunde iſt 
dad Eifenhüttenwefen. 

Wir befchäftigen uns in diefem Artifel mit der —— 
ſchen Behandlung der Eiſenerze zur Darſtellung des Roheiſens 
und des Stabeiſens; er. enthält daher die Beſchreibung aller 
eifenhüttenmännifchen Manipulationen von der Rötung der Erje 
an bis zur Darftellung des verfäuflihen Stab= und Zaineiſens. 
Die Stahlbereitung bleibt einem eigenen Artifel vorber 
halten. 


Bon der Behandlung der Eifenerze vor dem 
VBerfhmelzen, 

Won den Eifenerzen in mineralogifch« hemifcher Bezies 
hung ift bereits in dem Artifel »Eifene« die Rede gewefen. Bei 
der Gewinnung der Eifenerze muß den Bergmann der Grunds 
faß der größten Koftenerfparung leiten, da das Eifen einen fo 
niedrigen Preis hat. Hieraus erklärt ſich, weßhalb manches 
Vorkommen der Eifenerze unbenugt bleiben muß. Die Aufbe: 
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zeitung der Eifenerze ift fehr einfach, einfacher als bei andern 
Erzen, und zwar defhalb, weil Erze, die einer weitläufigen Auf: 
bereitung bedürfen, aus öfonomifchen Gründen nicht benutzt wers 
den fönnen. Diefelbe befteht in der Handfcheidung und Klaub⸗ 
arbeit ; denn das Pochen der Eifenerze hat nur den Zwed, den 
Stücken eine gehörige. Größe zu ertheilen. Iſt die Gebirgsart 
von ſolcher Befchaffenheit, daß fie durch langes Liegen an der 
Luft mürbe wird, und fih vom Eifen trennt, fo läßt man die 
Erje abliegen, wie 5. 8. bei Ihoneifenjteinen gefchieht, wobei 
fi) der mit dem Erze innig verbundene Schieferthon ablöft. Ras 
feneifenfteine werden gewafchen, nicht aber die oderigen, mulmis 
gen, weil fonft dadurch der Ocker getrennt würde, der ſich am 
beiten verfchmelzen läßt. 

Nun folgt das Röften oder eine Vorbearbeitung durchs 
VBerwittern. Die milden, d. h. nicht fleinartigen Erze braus 
chen nicht geröftet zu werden, alle übrigen aber werden diefem 
Prozeife unterworfen. Die Urfadhen, weßhalb diefer Vorberei— 
tungsprozeß Statt findet, find: ı) den Zufammenhang der Maife 
‘fo zu vermindern, daß die feften Stüde locker und mürbe, umd 
zum Verfchmelzen und Reduziren durch Kohle in der Glühhitze 
fähiger werden. Eifenerze von feitem Zufammenhange verwittern 
‚nie von felbit, wie 5. ©. Roth», Braun» und Spatheifenftein ; 
man muß ed durchs Röften bewirfen ; andere, wie Ihoneifenftein, 
verwittern erft nach Jahren vollftändig. Aber nichts defto weni« 
ger bedingt die Wirfung des Verwitterns eine vollfommenere 
Auffhließung ald das Brennen, wobei auch gleichzeitig eine hö— 
here Orydation des Eifend Statt findet. 2) Das chemifch ge: 
bundene Waſſer zu entfernen, die Hydrate zu entwällern, Koh— 
lenfäure audzutreiben, wie aus den Spatheifenfteinen; auch 
‚wird Dadurdy alles. Hygroffopifch angezogene Waller entfernt. Der 
Nugen der Ausfcheidung jener Körper beruht darauf, daß unter 
einem Drude dad Verdampfen des Waſſers und die Werflüchtis 
gung der Kohlenfäure im DOfenfchacht fehr behindert feyn, und 
Dadurch auch viel Wärme entzogen, der Ofen folglich abgekuͤhlt 
werden würde. 3) Diejenigen Erze, welche eingefprengten Schwer 
felfied enthalten, müjlen nothwendig abgeröftet werden, um nad) 
Möglichkeit den Schwefel vom Eifen zu trennen, wenn man ein 
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guted Roheiſen erhalten will, weßhalb man fie auch ftärfer als 
andere,röften muß... Man pflegt auch wohl folche Erze nad) dem 
Abröften im Waſſer abzulöfchen, oder fie dünn ausgebreitet. der 
Luft auszufegen, um die durchs Röften erzeugten fchwefelfanren 
Salze auszulaugen.: Die Befchaffenheit folcher Erze, welche phod⸗ 
phorfaures Eifen enthalten, fann durchs Röften nicht verbeijjert 
werden: oe | 
Dad Röſten gefchieht entweder im Breien, in Haufen, 
oder zwifchen Mauern-(Stadeln), oder in Ofenz die Erze, 
welhe Schwefelfies enthalten, bedürfen beim-Röften nothwendig 
des Zutritt der Quft, die übrigen nicht. Die mehrften Erze 
nehmen durchs NRöften an Gewicht ab, felten etwas durch Oxy⸗ 
Dation zur, wie.der Magneteifenftein. Die Hitze darf nicht bis 
zum Verſchlacken fteigen, fonft wird das Verfchmelzen fehwieriger. - 
Das: Röften in Schachtöfen finder vornehmlich in England, in 
Dberfchlefien, am Harz und. in Schweden Statt; allein es ift 
im Allgemeinen weniger gebräuchlich, ald das Röſten in freien 
Hanfen. Man fchichtet das Erz mit Holzfohlen oder Koaks, und 
zieht ed an der Schachtfohle mitteljt sangelegter Abzüge aus. 
Fig.ı, Zaf.3, ftellt einen ſolchen Röftofen, wie er in Oberfchler 
fien in Anwendung fteht, im-fenfrechten Durchfchnitte , mit ein⸗ 
gezeichneten : Dimenfionen, dar. Die Erze werden durch zwei, 
auf entgegengefegten Seiten. befindliche Offnungen , die während 
des Röftend mit Ziegeln verfegt find, ausgezogen. Um die 
Brennbarfeit der dabei benugten Koafsabfälle zu vermehren, fegt 
man *!/, Fleine Steinfohlen zu. Um 3 Zentner oder 3'/, rheinl. 
Kubiffuß Erz zu röften, rechnet man ungefähr */, rheinl. Kubiffuß 
fleine Koafd und Steinkohlen. Beim erften Füllen des Ofens 
legt man unten auf den Roſt etwas Reishol; und grobe Stein⸗ 
fehlen, und füllt darauf den ganzen. Ofen mit abwechfelnden 
Schichten von Kohlen und Erjen. Man: zündet das auf dem 
Roſt liegende Holz an, worauf fi) das Feuer der ganzen Maſſe 
mittheil. Wenn nach einem a4ftündigen ſchwachen Brennen 
dad geröftete Erz herunter zu finfen anfängt, fo zieht man es 
durch die Schürlöcher heraus, und ſetzt die Arbeit fo Tange fort, 
bis daß noch nicht ganz durchgebrannte Erze herunter fonımen, 
worauf man die Schürlöcher wieder verfchließt und den Ofen von 
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neuem mit Erz und Kohlen füllt.: Nach ı2 Stunden zieht man 
abermapls die Hälfte der in dem Ofen befindlichen Erze aus, und 
füllt ihn ebenfall wieder, fo daß das Röſten unausgeſetzt fort: 
geht. Die zum fchwachen Fortbrennen erforderliche Luft wird 
durch den Roſt eingeführt; die Roſtöffnung ‚darf nicht zu groß 
feyn, und die NRoftftäbe müffen dicht an’ einander liegen. : Eine 
Zufammenftellung der am meiſten gebräuchlichen Roftöfen findet 
man in meinem »Lehrb. der Eifenhüttenfunde«, I, S. 165 ꝛc. 
und Taf.ı. Man pflegt auch wohl, 'wie bei den Kalföfen, 
bloß die Flamme mit dem zu röftenden Erze in Berührung zu 
bringen, weßhalb befondere Feuerpläge angelegt find. F 

Die Zerkleinerung der Eiſenerze duch Menſchenhaͤnde iſt 
immer ſehr koſtbar, indeß laſſen ſich dabei die tauben Theile und 
die noch nicht geröfteten Erze beſſer aushalten. Die Zerkleinerung 
geichieht dann entweder durch Zerfchlagen mit Handhänmern, 
oder durch Zerftampfen mit Pochftempeln, die an einer Wippe 
oder an einer Schwungruthe befeftigt find, und welche durch 
Menfchen in Bewegung gefept werden. Man bedient fid ‘dabei 
gern gegoffener eiferner Pochfohlen, welche mit einer hölzernen 
Umfaffung umgeben find, um das Erz zufammen zu halten, "Sehr 
fefte Erze zerfleinert man unter Pochhämmern, Pocftempeln, 
oder auch zwifchen Walzen, wobei aber auf eine gleidjertige 
zn des Haufwerks gefehen werden muß. 

"Die Zufhläge, deren man fi beim Befhiden *) 
der Eifenerze bedient, haben den Zweck, entweder die im zu gro: 
Ber Menge in der Gattirung befindliche Kiefelerde durch bafifche 
Erden zu fättigen; oder den Mangel an Kiefelerde durch quarzige 
Zuſchlaͤge zu erfegen; oder auch wohl durch Bildung. von mehre: 
‚ren und zufammengefesten Silikaten die Verfchladbarfeit der 
Erden zu erhöhen. Jede Art von Eifenerzen erfordert daher be: 
fondere Zufchläge, fowohl der Menge, ald der Befchaffenheit nad. 
Erze z. B., die feine Kiefelerde, fondern bloß Thonerde, Kalf: 
erde oder Bittererde in ihrer Mifchung enthalten, verlangen Zu— 
fhläge von Kiefelerde. Iſt die Menge der Thonerde überwie- 





) Befhidung nennt man dad Gemenge von Gifenergen und Zu: 
ſchlägen. 
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gend, fo müflen folche Zufchläge gewählt werden, bei welchen 
fi) die Schlacke mehr einem Silifat, ald einem Bifilifat nähert. 
Enthalten die Erze mehr Kalf: und Bittererde ald Thonerde, fo 
wähle man die Zufchläge in der Regel fo, daß fich die Schlade 
am mehrften der Zufammenfeßung eines Bifilifatd nähert, obgleich 
fie, bei einem großen Kalferdegehalt, auch ſchon ein Triſilikat, 
ſeyn kann. Erze, die viel Manganoryd enthalten, müſſen im: 
mer fo befchicft werden, daß die Schlade ein Trifilifat wird, dar 
mit fie nicht zu Teichtflüffig ausfällt. Eifenerze mit einer überwie: 
genden Menge von Kiefelerde find immer fehr leihtflüffig, und 
zur Verſchlackung geneigt; fie müſſen daher Kalffteinzufchläge 
erhalten, um fie firengflüffiger zu machen. Enthalten fie außer 
der Kiefelerde auch Thonerde, fo leiftet der reine Kalfftein die bes 
ften Dienfte. Sind fie aber von Thonerde ganz frei, fo kann ein 
"thonerdehaltiger, unreiner Kalfftein wirffamer feyn. Die Quans 
tität des Zufchlagd muß für jedes in feinem Verhalten noch nicht 
befannte Erz durch Probefchmelzen ausgemittelt werden. 

Im Allgemeinen müffen die Zufchläge denfelben Aggregate 
zuftand erhalten, wie dad zu verfchmelzende Erz. Nur dann, 
wenn oderige Erze verfchmolzen werden, die fich im Ofen dicht 
über einander lagern, wendet man die Zufchläge in größern 
Stücken an. Flußſpath iſt für fehr ftrengflüffige Erze ein guter 
Zufchlag, indem er fchon im geringen Quantitäten angewendet, 
die Echmelzbarfeit fehr befördert. Außer den eigentlihen $lüfs 
fen, dem Kalffteine, dem Thone, dem Quarz; und dem Mergel, 
gibt es auch Mineralien, weldhe ;war wegen ihrer Mifchung 
nicht eigentlich zu den Flüffen gerechnet werden fönnen, die aber 
dennoch den Fluß der Erze befördern, und daher die Anwendung 
von weniger wirflihem Fluß moͤglich madyen, aber auch zugleich 
wegen ihres Eifengehaltes zu einer ftärfern Eifenerzeugung bei- 
tragen. Hierzu gehören alle Silifate, welche Eifenoryd enthals 
ten, und die zum Theile zu den Kiefeleifenfteinen gerechnet werden 
müffen. Dahin find zu rechnen: Hornblende, Bafalt, befonderd 
die Wade und Granat. Diefe Mineralien veranlaffen einen guten 
Dfengang , und erfegen gewöhnlich den Kluß gänzlich. In. mans 
hen Fällen bringt man aber dadurch auch viel Kiefelerde in die 
Beſchickung, und erhält weißes Roheiſen, weßhalb man, wenn 
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man graued erblafen will, färfere Zufchläge von — an⸗ 
wenden muß. 


Die Roheiſenerzeugung. 

Bei dem Verſchmelzen der Eiſenerze in Schachtöfen erfolgt 
ein ftahlartiges Eifen, oder ein eifenartiger Stahl, wenn die 
Temperatur durch 'ein ftarfed Verhältniß der Erze zu den Kohlen 
fehr erniedrigt wird. Mit einem folhen Gange ded Ofens ifl 
aber immer eine fehr unvollftändige Reduktion der Erze verbun⸗ 
den, weßhalb man fchon vor längerer Zeit angefangen hat, durch 
die Erhöhung der Temperatur die Reduktion der Erze in dem 
Schachtöfen vollftändiger zu bewirken, und das dabei entftehende 
Produft, — das Roheifen, — gewiller Maßen als ein Halbs 
produft anzujehen, aus welchem erft durch einen befondern Pro⸗ 
zeß das Stabeifen dargeftellt werden muß. 

Die Schachtöfen zum Verfchmelzen der Eifenerze unterfcheis 
den fidy von den zum Verfchmelzen der Erze der übrigen Metalle 
gebräuchlihen Schachtöfen (f. den Art. Ofen) nicht wefentlich. 
Die größere Höhe und Weite haben indeß manche fpezielle Ein- 
richtungen zur Folge; auch führt man die Eifenfchmelzöfen ges 
wöhnlich folider und mit größerer Vorficht auf, gibt den Raubs 
mauern, welche den eigentlichen Schacht umfaffen, eine größere 


Haltbarkeit, und ift mit noch größerer Sorgfalt auf die Ableitung 


der Dämpfe bedacht. Dieß ift nicht bIoß der großen, oft koloſſa⸗ 
Ien Maſſen wegen, welche das Gemäuer der Ofen bilden, fon- 
dern auch defhalb nothivendig, weil Ofen zum Eifenerzfchmelzen 
viele Monate, oft mehrere Zahre lang ununterbrochen betrieben 
werden, wodurch fich eine größere Wärmequantität entwicelt, 
welche die Oberfläche und Mauerungen fehe bald zerftören würde, 
wenn nicht die größte Worficht beim Baue der Ofen angewendet 
worden wäre. 

Man unterfcheidet zuvörderft Eifenfchmelzöfen mit ges 
fhloffener, und folhe mit offener Bruft, und’ nennt er 
fiere Blau: (Blaa:, Blafe-, Floß-), Iegtere aber Hoſch— 
öfen. Beide fünnen mit und ohne Geftelle verfehen feyn. — 
Jeder Eifenfhmelzofen befteht aus einer äußern Ofenmauer, dem 
Mantel oder der Rauhmauer, die nicht allein im Innern 


— 
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hohl ift, einen Rauhſchacht hat, fondern an ihrem unteren 
Zheile auch mehrere Gewölbe (Arbeits- und Blasge— 
wölbe) oder Öffnungen hat, um zu dem Schachte gelangen zu 
können. Diefed Rauhgemäuer befteht aus Bruchfteinen, Qug- 
derfteinen, Ziegelfteinen, in Schweden auch hin und wieder noch 
aus Erde und aus Zimmerung, und auch wohl aus Hochofens 
fhladen:Ziegeln. Inden Raubfchacht wird aus feuerfeften Sande 
oder Ziegelfteinen der Kernſchacht oder das Schadhtfutter 
eingefegt, der die Schmel;materialien aufnimmt. Gewöhnlich 
it er unten fehr zufammengezogen, und diefer Theil des Schach» 
tes heißt dann das Geftell, welches jedoch manden Ofen 
fehlt. Wir werden weiter unten, mit Xeziehung auf die Zeichs 
nungen, die einzelnen Theile der Ofen noch genauer bejchreiben. 

Man führt die Ofen entweder an Vergabhängen auf, um 
dadurch die Schmelzmaterialien leichter zur Gicht, d. h. zu dem 
oberen Theile des Schachtes bringen zu fönnen, oder diefe wers 
den auf geneigten Slähen (Gihtbrüden) oder durch Mas 
fhinen (Gich tauf züge) hinaufgefördert. Iſt feine Gießerei 
mit dem Hochofen verbunden, fo braucht dad den Ofen umge— 
bende Gebäude nicht fehr groß zu feyn; das Gebläfe liegt entwer 
der mit in demfelben, oder im einem befondern Gebäude (Ge= 
bläfehaus, Gebläfefammer).. 

Den zufammengezogenen Raum unmittelbar über, vor 
und unter der Form, d. h. der Offnung, durch welche die Ges 
bläfeluft in den, Ofen geführt wird, nennt man, wie fchon bes 
merft wurde, dad Geſtell. Mit dem Kernfchachte verbindet 
man dajlelbe durch eine mehr oder weniger ftarf gegen den Hotis 
zont geneigte Ebene, weldye die Naft genannt wird. Man 
unterfcheidet auch wohl Ober: und Untergeitell, und pflegt 
legtereö den durch die Zuftellung gebildeten Raum von der Höhe 
der Form bis zur Sohle, oder bis zum Boden des Ofens, zu 
nennen. Unter Obergeftell verfieht man dagegen den Schmelz- 
raum über der Form, von diefer bis zur Raſt. Das Obergejtell 
fann niedriger oder höher feyn, oder auch gänzlich fehlen, wenn 
man den Kernfchacht felbit fi) verengen und den Schmelzraum 
über der Form bilden läßt. Ob die Ofen mit Obergeftell denen 
mit einem folchen vorzuziehen find, ift eine Trage, die fi) allge= 
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mein nicht beantworten Täßt. Jedenfalls werden Ofen mit Ober 
geitell eine beffere Benupung des Brennmateriald gewähren, als 
die ohne daffelbe. Ein Obergeftell müſſen ferner die Koafshocdh- 
öfen haben, weil dieſes Brennmaterial ganz nothwendig eine Veren⸗ 
gung ded Schmelzraums erfordert. Obgleich bei Obergeitellen 
weit leichter graues Noheifen erlangt wird, fo haben jie doch 
den Nachtheil, daß in ihnen das Roheiſen mehr Silizium und 
Mangan aufnimmt, fein Kohlegebalt vermindert, und dadurch 
eine fo große Strengflüjligfeit herbeigeführt wird, daß fich das 
Roheiſen fchwieriger verfrifchen laßt. Soll daher Roheifen zur 
Gießerei produzirt werden, fo verdienen die Ofen mit Obergeftels 
Ien den Vorzug; foll aber das Roheiſen verfrifcht werden, fo find 
die Ofen mit niedrigen Obergeftellen die zwecfmäßigften. Diejenis 
gen, welche gar Fein Obergeftell haben, fcheinen dagegen, weil 
fie die Hige zu wenig zufammenhalten, ganz unzwedmäßig zu 
feyn. Auch findet man fie nur felten, und gewöhnlich. ein mehr 
oder minder hohes Obergeftell. 

| Die Geftelle beftehen entweder aus behanenen Steinen 
(Steingeftell), oder aus Ihon (Maffengeftell). Die 
Dimenfionen des Geftellraumed find von der Befchaffenheit des 
darzuftellenden Roheifens, von der Entzüundlichfeit des Brennma- 
terialdö, und von der Menge des dem Dfen zujuführenden Wins 
des abhängig. 

Die Seftellfteine, zu denen fenerbeftändige Sandſteine, weil 
fie fich Teicht bearbeiten laffen, am beiten find, müſſen vor dem 
Gebrauche gut audgetrocdnet feyn. Sie müſſen ferner nach der 
ihnen zufommenden Dojlirung (weil fich das Geftell von unten 
nach oben zu erweitert) bearbeitet werden, und glatte Slächen has 
ben, fo daß fie vollkommen auf einander paſſen. Sie müſſen 
horizontal über einander liegen, und die Doffirung darf nicht 
durch eine gegen den Horizont geneigte Aufitellung der Steine 
bewirft werden. Das Geftell muf ftetd aus wenigen, möglichft 
großen Steinen beftehen, um große Bugen zu vermeiden. Def- 
halb ftellt man auch niemahls zwei Steine neben einander, um 
die Fläche im Schmelzraum zu bilden, fondern man legt fie über 
einander , und wenn fie nicht die gehörige Lange haben, fo ftößt 
man fie fo an einander, daß die Fugen außer den Schmelzraum 
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fallen. Die Zeichnungen Big. a und 3, Taf. 3, ftellen den 
unteren Theil des Hochofens zu Gleiwitz in Oberfchlefien vor, in 
welchem ein Steingeftell mit: offener Bruft, welches fchwieriger 
als eins mit gefchlojfener Bruſt zu konſtruiren, vorhanden ijt *). 
Man legt zuerft den Bodenſtein 1 horizontal auf eine Sands 
ſchicht, und mittelt dann die Kerne oder Achfenlinie des Schach⸗ 
tes aus, damit dieſe mit der des Geſtelles genau zufamntenfällt. 
Dann richtet man zuerft den Rücftein n mit der vorgefchries 
benen Doffirung auf, und mit der nöthigen Abfchrägung von 
beiden. Seiten, gegen welche die Steine auf der Form⸗ und 
Windfeite ‚gelegt werden. Es werden nun die Badenftüde o, 
oder die Steine, welche das Untergeftell auf der Forms und 
Windfeite .begränzen, aufgeftellt, und überhaupt der hintere Theil 
des Gejtelled_fo ‚weit ald möglich aufgeführt. Die Badenftücde 
fann man felten in einer. Länge vom Rück- bis zum Vorherd ers 
langen, und ſie beftehen daher gewöhnlich aus zwei Stüden, 
weßhalb man,-bei jedem größern :Öeflele zwei Hinter- und 
zwei Vorderbacken hat. Erjtere müſſen, da fie den Forme 
ſteinen p zur Unterlage dienen, genau die Höhe haben, in 
weldher die Form vom Bodenfteine entfernt feyn ſoll; wird mit 
drei Formen geblafen, fo findet daſſelbe auch. beim NRüditeine 
Statt. In den Formfteinen iſt die Offnung für die Form einge⸗ 
bauen. Dem Formſtein gegenüber wird auf den andern Hinter« 
baden der Windftein gelegt, der aber bei zwei Formen auch 
Formitein ift. Die Rückſeite mag nun ganz gefchloffen feyn, oder 
fie mag als dritte Formfeite, oder auch ald zweite Arbeitöfeite, 
wenn ein zweiter Vorherd, oder. an der Ruͤckſeite ein Schöpfherd 
(Big. 11, Taf. 3) vorhanden ift, dienen, fo muß fie entweder 
durch einen einzigen Stein, oder durch Auffchichtung mehrerer 
Steine genau die Höhe erhalten, welche dem Geſtelle zufommen 
fol. Auch auf den Form- und Windftein werden dann noch die 
Gemeinftüde p‘, p’ gelegt, um die ganze Höhe des Geftels 
led zu erlangen. An der nun noch offenen Ofenbruft wird, in 
der Höhe der Form, auf die beiden, noch ı2 Zoll vorfpringenden 


— 





*) Seit mehreren Kampagnen hat man zu Gleiwitz Maffengeftelle ans 
gewendet. 
Tepnol. Encyflop. V. Bb. 9 
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und den Vorherd bildenden Vorderbaden der Tümpel oder 
Zümpelftein r gelegt. Auf denfelben fommen dann ebenfalld 
noch mehrere Gemeinftüde q, q, fo daß auf allen vier Seiten 
des Geftelles die Steine gleich hoch liegen. Der offene Raum, 
den die beiden Vorderbaden vor dem Tümpel bilden, wird beim 
Anblafen des Ofens vorn durdy den Wall: oder Dammftein 
t gefchloffen, fo dag nur vor dem Tümpel eine Öffnung, der 
VBorhberd m bleibt, durch welche man unter dem Tümpel zum 
ganzen Untergeftell, bis zum Nüdftein, gelangen fann. Am 
Boden des Vorherdes bleibt im Walliteine, an dem einen Vor⸗ 
derbaden eine Öffnung, oder auch ein Schlik in der ganzen Höhe 
des Walljteines, welche beim Betriebe des Ofend mit fchwerem 
Geftübe ausgefüllt wird, und’ die Öffnung zum Stich, d. h. 
zum Ablaſſen des Eifens und der Schlade bildet. Da der Time 
pel nicht allein durch den Luftzug, fondern auch durch die Inſtru⸗ 
‚mente, mit denen im Hocofen gearbeitet wird (Hochofenger 
zaͤhe), fehr viel zu leiden hat und leicht zerfpringt, fo verfieht 
man ihn vorn mit einer 2 Zoll dicken gufeifernen Platte s, dem 
Zümpelblecd, die aufdem Tümpeleifen v, einem 3 bis 
4 Zoll im Quadrat ftarfen gefchmiedeten Eifen, welches vorn am 
Fuße ded Tümpels quer über die beiden Vorderbaden gelegt ift, 
ruht. Gewöhnlicy ift das Tümpeleiſen gefchmiedet, damit es 
nicht fo bald wegfchmeljen möge. Die Zwifchenräume zwifchen 
der hintern Seite der ©eftellfteine und der äußern DOfenmauer 
werden mit Sand, Meinen Ziegeln, Steinen zc. ausgefüllt. Im 
den Form» und Arbeitögewölben fchließt fich die Geftellmauerung 
unmittelbar an diefe an, fo daß man im erjtern bequem zur Form, 
und im legtern zum Vorherde gelangen, und die dort vorfoms 
menden Arbeiten vornehmen fann. Das Geflell wird durch die 
Raſt k mit dem Kernfchachte a verbunden; hinter jenem ift eine 
Füllung b vorhanden. Die Kante des Wallfteines ift gewöhnlich 
ı bis ı!/, Zoll niedriger als die Höhe der Form, damit die 
Schlacke ablaufen kann; bei manchen Zuftellungen, und da wo 
die Schlacke zu zäh ift, um nicht ablaufen zu fönnen, fondern 
abgezogen werden muß, liegen Form und Wallftein faft gleich 
hoch. Die äußere Fläche des letztern ijt mit dem gußeifernen 
Schlackenblech u belegt, und in demfelben befinden ſich einige 
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Löcher und Leiften zum Einfegen des Leiſtenblech es u‘, zwi⸗ 
ſchen welhem und der Pfeilermauer des Arbeitögewölbes £ das 
aus Sand geformte Gerinne, der Leiſten- oder Maffelgra- 
ben, zubereitet wird, der mit der Stichöffnung in Verbindung 
fteht, und das abzulaffende Eifen in die Formen ꝛc. leitet. Eine 
Zuftelung mit doppeltem Vorherd, von denen der eine ald Schöpf: 
berd benutzt wird, deren Einrichtung wir weiter unten fennen 
lernen werden, ift felten, und der großen Abfühlung des Ofens 
wegen, die dadurch veraulaßt wird, nur deßwegen vortheilhaft, 
weil das häufige Ausfchöpfen des Roheifens aus dem Vorherde 
den Betrieb des Ofens fehr nachtheilig ftört. 

Wenn die Geftellräume nicht aus Steinen, fondern aus 
Thon zufammengefegt werden, fo muß man die einztiitantpfende 
Maffe aus einem fehr forgfältig durchgearbeiteten und gefiebten 
Gemenge von feuerfeftem Thon und ganz reinem Quarzfand bil: 
den, welches nicht ftärfer angefeuchtet wird, als daß es fo eben 
zufammenballt. Statt des Quatzfandes bedient man fich noch) 
zweckmaͤßiger alter feuerfefter Ziegelftüce, oder aud, des gebranns 
ten Thones felbit, als Zufag zu dem frifchen Thon, indem man 
den Thon im gepochten Mehlzuftande, und die Ziegeljtüde oder 
den gebrannten Thon in der Größe von Erbfen, recht forgfältig 
durchgemengt, anwendet. Man findet folhe Maflengeftelle an 
den in Fig. »— 4, Taf. 4, abgebildeten Hochöfen. Born am 
Vorherd legt man ein Stück Sandftein (o, Fig. 3) ald Theil 
des Bodens. An demfelben, und mit feiner Oberfläche gleich, 
wird der Maffenboden eingeftampft, indem man die zubereitete 
Maſſe 3 bis 4 Zoll hoch aufträgt, mit eifernen Keulen feftftampft, 
und das Nachtragen der einzuftampfenden Maſſe fo oft wieder: 
hohlt, bis der Boden eine gleiche Höhe mit dem horizontal ges 
legten Sandftein hat. Um die Herdwände zu bilden, werden bei 
dem Vorherde zwei Sandfteinftüde c, Fig. 2, von der Höhe 
des Untergeftelled feft vermauert. Darauf wird ein bölzerner 
Kaften oder die Chablone, um welche das Lntergeftell geftampft 
wird, eingefest. Gewöhnlich ift das Geftell auch bei Maſſe 
vieredig, häufig aber auch rund, welched bier gar feine, bei 
Steingeftellen aber große Schwierigfeiten hat. Iſt nun die Maffe 
bis zur Höhe diefed Kaſtens in dem Geftellraume feitgeftampft, 
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fo wird ein zweiter, zur Bildung des Obergeftelles beftimmter Ka⸗ 
ften, aufgefeßt, welcher die Geſtalt eined abgeflumpften Kegeld 
oder einer abgeftumpften Pyramide hat. Alddann werden die 
hölzernen Formkaſten, welche die Dffnungen für die Formen bil« 
den follen, an ihren gehörigen Stellen angepaßt und befeftigt, 
damit fie fich nicht verfchieben. Nunmehr werden zwei gufeiferne, 
unten ebene, oben aber fehr fchwach gewölbte Platten, die zu 
ihrer Länge die Breite des Vorherdes erhalten, auf die beiden aus 
Sandftein beftchenden Vorderbaden gelegt, und über diefelben 
(welche nach beendigter Zuftellung liegen bleiben, und nicht, wie 
die hölzernen Kaften, wieder weggezogen werden) wird alsdann 
ein 6 Zoll breites Gewölbe von feuerfeften Ziegeln gefpannt, um 
den Tümpel zu bilden und um die über demfelben einzuftampfende 
Maſſe feit zu halten. Die an dem Vordertheil des Geftelles be: 
findlichen Theile find ganz fo wie die der Steingeftelle befchaffen. 
Gewöhnlich beiteht die Chablone, nad weldyer das DObergeitell 
eingeftampft wird, aus mehreren Stüden, die nad einander 
aufgefegt werden. Nach vollendeter Einftampfung wird auf der 
Maile der Raſt (m, Fig.3) aus feuerfeften, 18 30U langen, vorn 
nach dem Winfel der Raſt abgefchrägten,, hinten in einer Kreis- 
linie auslaufenden, Feilförmigen Thonziegeln aufgeführt. Dar— 
auf werden die hölzernen Kajten in den einzelnen Theilen, mittelft 
eines Seiles aus der Gicht des Ofens herausgezogen, nachdem 
vorher die Zufammenfuppelung der Kaften unter einander losge— 
macht worden ift. Auf ſolche Art werden endlich auch der untere 
Kaften, indem die ihn zufammen baltenden Steifen losgeſchlagen 
worden, und die hölzernen Formen, welche die Formöffnung ge: 
bildet haben, hervorgezogen, die innern Flächen des Geſtelles 
nachgepugt, und mit dünnem Thonwaſſer überfchlichtet. Eine ges 
naue Anweifung zur Anfertigung der Majfengeftelle findet man 
in Karften’s Eifenhüttenfunde, Bd. IM. S. ba ıc., und in der 
meinigen, ®d. I. ©, ı34 10. Es verjteht fi, daß man auch Ges» 
ftelle, theilweife aus Maffe, theilweife aus Steinen zufammen: 
- fegen kann, in welhem Falle man häufig zum Tümpel einen 
Stein anwendet, weil deſſen Bildung aus Maffe am fchwierig- 
ften ift. 

Die Höhe der Geftelle ift fehr verfchieden. Niedrige, 16 bid 
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20 Buß hohe Öfen, erhalten wohl ein (vom Boden an zu red 

nen) 4 Fuß hohes Geſtell; bei a4 bis 30 Buß hohen Ofen wählt 
man 5 bis 5'/, Fuß Höhe. Noch höhern Dfen gibt man ein 
6 Fuß hohes Geitell, und bei Koafsöfen pflegt es oft 6'/, Fuß 
hoch zu feyn. Die Weite des Geſtelles ijt ebenfalls fehr verfchie: 
den, und nicht minder verfchieden find die Verhältniffe der Weite 
des Geſtelles oben bei der Rait und unten am Boden. Se fchnel: 
ler fi) die Seftelle nach oben erweitern, defto mehr ftimmt die 
Zuftellung mit derjenigen der Ofen ohne Obergeftell überein. Je 
geringer diefe Erweiterung ift, deito größer ift die Höhe des fon- 
jentrirten Schmelzraumes, und deito grauer muß, bei gleichen 
Verhältnijfen des Erzes zu den Kohlen, das Roheifen ausfallen. 
Dabei hängt indeß fehr viel von der Quantität des Windes, von 
feiner Preffung, und von der Anzahl und Lage der Formen gegen 
einander ab. Nie darf man hoffen in den gewählten Geſtell⸗ 
dimenfionen. allein den Grund zu dem günfligen Erfolge deö ge: 
führten Betriebes zu finden. 

Man wird fich daher bei den Beſtimmungen der Höhe und 
der Weite der Geftelle vorzüglich nad der Belchaffenheit des 
Brennmateriald, nad) der Menge des Windes, nach der Anzahl 
der Formen, durch welche derfelbe in den Ofen geführt wird, und 
nad der Beſchaffenheit ded Roheiſens richten müjlen, welches 
man darftellen will. Holzkohlen aus weichem und fchlechtem 
Holze, fo wie fehr fhwer entzündbare Koafs, erfordern nothwen⸗ 
dig engere und höhere Zuftellungen, welche bei großen Wind» 
quantitäten, und bei zwei, noch beifer bei drei Formen, weiter 
und niedriger gewählt werden fönnen. Holzkohlen aus feiten und 
derben Holzarten und Koafd aus guten Sinterfohlen, die in 
Badfohlen übergehen (f. den Artikel: Kohle), machen eine wei: 
tere und miedrigere Zuftellung zulaͤſſig. Weißes (und übrigens 
gares, oder bei vollftändiger. Reduktion des Erzes erzeugtes) 
Kobeifen Täßt fich bei fehr engen und hohen Geftellen kaum an- 
baltend darftellen; eben fo wenig wird ed aber gelingen, graued 
Roheiſen bei fehr niedrigen und weiten Zuftellungen zu erzeugen, 
wenn auch die Reduftion des Erzes ganz vollftändig Statt finden 
mag, vorausgefegt, daß man von den Kohlen die volle Wirfung 
erwartet, die fie, bei der ihrer Befchaffenheit angemejlenen Zus 
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ftellung und Schadhtdimenfion, hervorbringen würden. Der Gar: 
gang eines Dfens, d. h. die vollftändige Reduktion des Erzes, 
wird von den Dimenfionen des Seftelled allein nicht unmittelbar 
abhängig feyn, indem er durch die Temperatur im Ofen über: 
haupt, alfo vorzüglich durch das Verhältniß der Beſchickung zu 
den Kohlen beflimme if. Einen großen Einfluß dabei haben 
außerdem noch die Höhe und die Weite des Schadhres, fo wie 
dad Verhältniß diefer beiden Dimenfionen zu einander, in Vers 
bindung mit der Quantität des zugeführten Windes, und mit den 
bei der Windführung getroffenen Mafregeln überhaupt. Wenn 
bemnad Höhe und Weite ded Schachted und Quantität des 
Windes in einem fo richtigen Verhältniß zu einander ſtehen, 
daß dadurch die größte Wirfung von dem Brennmaterial erwar: 
tet werden kann, fo wird der Einfluß der im Geftell entwidelten 
Hige, vorzüglich auf das fchon gebildete, aber von der Schlade 
noch nicht gefchiedene, Noheifen gerichtet feyn. War die Reduf: 
tion des Erzes in dem Augenblic‘, wo die Schichten in den Schmelz: 
raum treten, noch micht vollftändig erfolgt, fo wird fie auch im 
Geftell felbft nur fehr wenig und unvollfommen fortgefept werden. 
Es bilden ſich Silifate, und ed tritt hier in einem noch höhern 
Grade das Verhältniß ein, welches bei den zu Teichtflüffigen Ers 
zen überhaupt Statt findet, daß fie fich nämlich durch die Schmel⸗ 
jung zu Silifaten der Reduktion entziehen. Die höhern Geftelle 
werden daher bei einem Rohgange, d. h. bei einer zu niedrigen 
Temperatur im Ofen, bei welcher die Reduction nicht vollftändig 
erfolgt, vor den niedrigen Geftellen feinen Vorzug haben; fie 
werden vielmehr ein Kaltblafen, nämlich ein Erftarren und 
Anfegen der halbgefchmolzenen Mailen, noch leichter als die nie- 
drigeren Geftelle herbeiführen. : Anders ift das Verhalten, wenn 
die Reduftion des Erzes vollftändig Statt gefunden hat, fo wie 
ed den Schmeljraum erreicht. Hier erfolgt suvörderft die Schei⸗ 
dung des Roheifend von der Schlade durch den Übergang in den 
flüffigen Zuftand. Verweilen Schlade und Eifen nicht lange in 
der fonzentrirten Schmelzhige, fo fann das Roheifen feinen gan« 
zen Kohlegehalt behalten, weil feine Einwirfung auf die Schlade 
Statt findet. Das Refultat wird ein gared, weißes (fpiegelar: 
tiges) oder graues Roheiſen mit dem größten Koblegehalt feyn, 
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je nachdem das Geftell weiter oder enger gewählt, je nachdem die 
Beſchickung fehon weniger oder mehr vorbereitet in den Schmelz: 
raum getreten, und je nachdem durch die angewendete Beſchickung 
eine leicht: oder firengflüfligere Schlade gebildet if. Wird die 
gefchmolzene Maſſe aber bei hohen Geftellen lange in fonzentrirs 
ter Hige erhalten, fo findet eine Einwirfung des Eiſens auf die 
Schlade Statt, und der Erfolg wird immer ein fehr graued, wer 
niger Kohle, aber viel Silicium und Mangan enthaltende Rohr 
eifen feyn, weldyes nur zur Anfertigung von Gußwaaren, vor 
zügli wenn es zum Umfchmelzen beftimmt ift, vorgezogen zu 
werden verdient. Hohen Obergeftellen fann man alfo nur dann 
vor den niedrigen den Vorzug einräumen, wenn es die Abficht 
iſt, fehr firengflüfliges graues Roheiſen mit geringem Kohlegehalt 
darzuftellen. Dagegen wird die möglichft enge Zuftellung, ver 
bunden mit einem niedrigen, oder vielmehr mit einem nicht zu 
allmählich ſich erweiternden Obergeſtell, jederzeit zu empfehlen 
feyn, wenn das Roheifen zum Verfrifchen beftimmt ijt, weil fie 
die vollfommenfte Benugung der aus dem Vrennmaterial entwi⸗ 
delten Hige geftattet. Ä 

Erweitert fi) das Geftell, nach Maßgabe der geringern 
oder größern Feuerbeftändigkeit der Geftellmaijen, und des Ein- 
fluffes übel gewählter Beſchickungen, früher oder fpäter zu fehr, fo 
läßt ſich die Schmelzhige nicht mehr Fonzentriren, weßhalb bei 
derfelben Beſchickung, bei demfelben Verhältnig der Beſchickung 
zu den Kohlen, und bei derfelben Stärfe des Gebläfes, die Hitze 
zu ſehr zerftreut wird. Soll dann noch eine vollftändige Redufs 
tion des Erzes, und eine reine Scheidung ded Roheifend von der 
Schlacke erfolgen, fo muß der Erzfag vermindert, oder in einigen 
Sällen (bei ſchwer entzündlichen Koafs) das Gebläfe unverhält- 
nißmäßig verftärft werden. Die Kohlen fönnen bei einem zu ſehr 
erweiterten Schmelzraum nicht zuſammen gehalten werden; ſie ver⸗ 
brennen zum Theil ohne Wirkung, weil die Verſtaͤrkung des Geblä— 
ſes nur bis zu einem gewiſſen Grade ausführbar iſt. Ein Sheil 
der Erze rückt unvollkommen reduzirt in den Schmelzraum, ſo daß 
nicht ſelten graues Roheiſen, weißes Roheiſen und verſchlacktes 
Erz gleichzeitig gebildet werden. Durch die nothwendig werdende 
Verminderung des Erzſatzes entſteht dann eine ſo unvortheilhafte 


136 Eifenhüttenfunde. 


bafte Benupung des Brennmateriald, daß ed nothiwendig wird, 
den Betrieb einzuftellen, oder den Ofen niederzublafen (auszu— 
blafen). 

Vergleicht man die hier fo eben entwickelten Grundfäge über die 
Konftruftion der Schacht: und Geſtellräume mit den in den verfchies 
denen europäifchen Staaten wirflih in Anwendung fommenden 
Schachtöfen zum Schmelzen der Eifenerze; fo ergibt fich bald eine 
mehr oder minder bedeutende Abweichung. Auch darüber, ob man 
mit größerem Vortheile Dfen mit gefchlojfener, oder mit offenerBruft 
anwendet, ift mannicht einig, indem man in einigen Gegenden den 
Blauöfen, in andern den Hochöfen den Vorzug gibt; an einigen 
Drten haben die Blauöfen ein Obergeftell (wie z. B. zu Bergen 
in Baiern); in andern Gegenden, wie z. B. in Schweden, würde 
man die fhlimmften Folgen für die Befchaffenheit des Roheiſens 
befürchten, weunn man den Hochöfen ein Obergeftell zutheilte. Im 
nördlichen und wejtlichen Deutfchland, in Sranfreich, in den Nies 
derlanden, in England und in Rußland, gehören die Hochöfen 
(Blauöfen findet man nur felten in diefen Ländern) ohne Ober: 
geftell zu den Seltenheiten. Die Dfen ohne Obergeitel haben 
eine ziemlich uͤbereinſtimmende Schadhtfonftruftion, und die Ab: 
weichungen find unwefentlih. Man verfieht die Schächte überall 
mit einem Kohlenſack, obgleich man denfelben nicht immer in 
einerlei Höhe anbringt, fondern den Theil des Kernfchachtes, der 
an dem Untergeftell angefchlojfen it, bald mehr bald weniger zus 
fammenzieht,, alfo den Kohlenfack bald in einer größern, bald in 
einer geringern Höhe über dem Boden, oder über der Form ans 
legt, folglich die Kurve, nach welcher der Schacht Fonjtruirt ift, 
in fo fern man ihm nicht bfoß die Geftalt von zwei abgefürzten 
Kegeln gibt, auf mancherlei Weife abändert. Diefe Abände- 
zungen treffen auch die Höhe der Ofen, indem man einige nicht 
über ı8 bis. 20 Fuß hoch macht, weil man bei einer größern 
Höhe ſchon ein fchlechtes Produft darzuftellen fürchtet; andern 
Dagegen eine Höhe von 35 bis 4o Fuß zutheilt, um das Brenn: 
material vortheilhafter zu benugen. In andern Gegenden pflegt 
man die Höhe von 28 bis 3o Fuß als die Normalhöhe eines mit 
Holzfohlen betriebenen Ofens ohne Obergeftell anzufehen. Bei 
den mit einem Obergeftell verfehenen Ofen find die Abweichungen 
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noch bedeutender, indem auch die verfchiedenen Dimenfionen der 
Geftelle und die Neigungswinfel der Raſt in Betracht fommen. 
. Die. Meinungen über die Höhe der Ofen, fo wie über die Weite 
und Lage des Kohlenſackes, find hier eben fo verſchieden; aud) 
bat man Schächte ohne Kohlenfaf anzuwenden angefangen, in- 
dem man den Kernfchacht von der Raft bis zur Gicht ſenkrecht in 
die Höhe führte. Die mit Koaks betriebenen Dfen haben fait alle 
ein Obergeftell, und nur bei einigen wenigen trifft man feines. 

Durch die nun fpeciell zu befchreibenden Zeichnungen von 

Schahtöfen zum Verſchmelzen der Eifenerze wird man nicht 
allein Die verfchiedenen bauptfächlichjten Einrichtungen und die 
verfhiedenen einzelnen Theile derfelben Fennen lernen, fondern 
man wird auch die.Konftruftionen der Schächte und Geitelle mit 
denen vergleichen fönnen, wie fie aud den entwidelten Grund« 
fügen hervorgehen würden. Der und zugemeflene Raum macht 
es nothwendig, daß wir und nur auf wenige Beifpiele befchrän- 
fen, und wir verweifen deßhalb auf Karften's Eıfenhüttenfunde, 
III. Bd., auf deifen Metallurgie, IV. Bd. und auf unfer eigenes 
»Lehrbuch der Eifenhüttenfunde,« I. Bd., in welchen Werfen man 
die verfchiedenartigften. Hochofenfonftruftionen zufammengeftellt, 
befchrieben und abgebildet findet. 

Die Zeichnungen, Big. 4 und 5, Taf. 3, ftellen einen von 
den höhern fteiermärfifchen Dfen, — den Wrbna:Ofen zu Eifen= 
erz, — im Längenprofil nach der Linie A B, und im Horizontal« 
durchfchnitt im Niveau der Formen, nach C D dar. Diefe Zeich⸗ 
nungen geben im Allgemeinen einen Begriff von der Bauart der 
ſüddeutſchen Blauöfen. Bei den niedrigern Dfen bedient man 
fi nicht der Sandfteine, aus welchen der Schmelzraum zufams 
mengefegt ift, fondern wendet dazu Thon oder möglichit feuerfefte 
Thonfteine- an, Der Kernſchacht oder das Schachtfutter iſt zur 
weilen doppelt vorhanden; die niedrigern Ofen erhalten aber im⸗ 
mer nur ein Futter. Von der Rauhmauer des Ofens, in wel⸗ 
her das Schachtfutter eingefegt iſt, wird das letztere durch eine 
6 Z0U ftarfe Füllung von zerſchlagenen Ziegeln getrennt, damit 
fi) die Schachtmauer ohne Nachtheil für die Rauhmauer aus— 
dehnen kann. Bei den niedrigen Ofen iſt eine ſolche Füllung 
nicht vorhanden. Auch zweier Formen bedient man ſich nur bei 
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den höhern Ofen. In der Ofenbruft, welche in einer Höhe von 
36 Zoll vom Bodenftein aufgeführt ift, befindet ſich die ı2 Zoll 
breite Stihöffnung A zum Ablaffen der Schlade und des Eifens, 
Der Wrbna:Ofen ift rund, vom Boden bis zur Gicht 36 Wiener 
Buß hoch. Die Gicht ift 26 Zoll weit, der Kohlenſack 8'/, Fuß. 
Der ganze Schacht befteht aus zwei abgekürzten Kegeln, von de⸗ 
nen der obere 24, und der untere ı2 Buß hoch, und deren ges 
meinfchaftliche Grundfläche der Kohlenſack if. Ein Obergeftell 
ift nicht vorhanden, indem die Flaͤche vom Kohlenſack bis zur 
Form ald Raſt und als Obergeftell betrachtet werden fann. Die 
Formen find ı8 und 20 Zoll vom Bodenſtein entfernt, und haben 
in ihrer Richtung gegen den Schmelzraum die im Grundriſſe ans 
gedeutete Abweichung ; man gibt ihnen eine Neigung gegen den 
Bodenftein von drei bis fünf Graden. Wie alle füddeutfche Öfen, 
fo ift auch diefer auf der Gicht mit einer 36 Fuß hohen, ſich nad 
oben zu verengenden, in der Abbildung, Fig. 4, aber weggelaffe: 
nen, Windmauer verfehen, in welcher fich eine Offnung befindet, 
durch welche man zur Gicht gelangt. Der Ofen verſchmelzt leicht: 
flüffige und Teicht reduzirbare Braunerze, und erzeugt Spiegel: 
floß und blumige Flojfen. Zum Bodenftein wird zuweilen Mar: 
mor angewendet. Die Abzüge für die Beuchtigfeit befinden ſich 
fowopl unter dem Bodenftein, ald auch in den Rauhmauern des 
Dfend. Bei der Stärfe der legtern und weil immer nur fehr 
leicheflüffige Beſchickungen verfchmolzen werden, folglich die Hige 
im Ofen nicht fehr groß ift, hat man feine Veranferungen nö« 
thig. Dad Arbeits» und die Formgewölbe find wirfliche majlive 
Gewölbe, und werden durch Tragebalfen nicht unterflügt. 

Fig. 6 ift das Profil des Hochofens zu Königshütte am Harz, 
der erft vor einigen Jahren neu erbauet ift und zugleich eine Vor⸗ 
ftelung von der Seftalt der Schächte gibt, wie man fie allgemein 
am Harz anwendet. Er ift 35 Calenberger Buß Hoch (und der 
höchſte am Harz, da die Hochöfen dort gewöhnlich nur 28 bis 
30 Fuß hoch find), im Kohlenſack 8, und in der Gicht 4 Fuß 
weit (auf der Rothenhütte betragen diefe beiden letztern Maße B 
und 6 Buß bei 33 Fuß Höhe). Das Geftell ift 5 Buß hoch, die 
beiden Formen liegen ı5 Zoll über dem Boden und haben ein 
Steigen von acht Grad. Geftell und Schachtfutter beftehen aus 
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fehr feuerfeftem Quaderfandftein. Nur der Gichtfranz it 6 Fuß 
hoch aus Ziegelfteinen gemauert. Der Hochofen verfchmelzt (wie 
fait alle harzer Hochöfen) hauptfächlich firengflüflige Roth und 
nur wenig Brauneifenfteine, produzirt graues Roheifen, weldyes 
größtentheild zur Gießerei benugt wird. Flache Raſten (denen 
die harzer Eifenhüttenleute fehr das Wort reden), ein ganz nahe 
am Schmelzraum liegender Kohlenſack, enge und hohe Geftelle, 
und verhältnißmäßig weite Gichten, find das Eigenthümliche der 
harzer Ofen, die ſaͤmmtlich mit offener Bruft und jept — 
theils mit zwei Formen arbeiten. 

Fig. 7 und 8 find die Laͤngenprofile von dem Hochofen von 
Finſpaͤng, von denen das eine durch die (offene) Vorwand und 
Rüdfeite, und das andere durch die Form- und Windfeite ge: 
nommen ift. Diefe Profile zeigen zugleich die Geftalt der Schächte, 
wie fie, mit unbedeutenden Abweichungen, in ganz Schweden ein- 
geführt find. Der Ofen zu Zinfpäng gehört zu den höchften, 
welhe in Schweden angetroffen werden. Er ift vom Boden bis 
zur Gicht 28 Buß 5 Zoll rheinl. hoch. Der Kohlenfad hat 7 Fuß 
theinl. im Durchmefler (denn in Schweden hat man überall 
freisrunde Schächte), und liegt ı3'/, Fuß vom Boden entfernt. 
Die Gihtöffnung hat eine Weite von 4’), Fuß. Das Längens 
profil wird vom Kohlenſack bis zur Gicht durch ganz gerade Li- 
nien gebildet, aber mit dem Schmelzraume, in der Höhe der 
Form , verbindet man den Kohlenſack durch eine Kurve, deren 
Krümmung nicht auf allen Seiten des Ofens gleich groß iſt, und 
auf deren Geſtalt man eine große Wichtigfeit legt. Auch wird 
der Kohlenſack bald etwas mehr, bald etwas weniger vom Bo— 
denftein entfernt. Die Form liegt ı8 bis ı9 Zoll vom Boden, 
Die Anwendung von mehreren Formen ift in Schweden nicht ein: 
geführt. Man gibt aber der Form faft immer eine geringe Neis 
gung in den Herd, welche höchftens fünf Grad fleigt, wenn das 
Roheifen zum Gefhügguß beftimmt ift. Das Untergeftell erhält 
von der Formhöhe bis zum Boden eine Feine, obgleich unbedeu: 
tende Doffirung, fo daß die Weite deflelben von der Form zur 
Windfeite, auf dem Boden 23 Zoll, und in der Formhöhe 24 Zoll 
beträgt. Ein Obergeftell ift nur auf der Kormfeite vorhanden, 
und dort etwa ı2 Zoll hoch. Die Rauhmauer der beiden neben 
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einander liegenden Hochöfen zu Finfpäng befteht aus Granit, das 
Schachtfutter aus Sandfteinguadern, das Geftell und die Gicht 
aus feuerfeften Ziegeljteinen. Die Hochöfen zu Finfpang haben 
ein Dach von Eiſenblech, um das Wetter von der Gichtöffnung 
abzuhalten, eine für dad rauhe Klima des nördlichen Europa 
fehr lobenswerthe Einrichtung, die auch ſchon am Harze befolgt 
worden ift. 

In den Zeichnungen Fig. ı u. 2, Taf. 4, ift ein 28'/, Fuß 
hoher Ofen mit offener Bruft dargeftellt, fo wie er auf der Kreuzes 
burgerhütte in Oberfchlefien, zum Verfhmelzen von Sphärofides 
riten bei Holzkohlen, angewendet wird. Die Zuftellung geſchieht 
mit feuerfeftem Thon, und nur zum XZümpeljtein, fo wie zum 
Wallftein und zu den beiden Vorderbaden werden Sandfteine ges 
nommen. Die Rauhmauer ift ftarf veranfert und hat gehörige 
Kanäle für den Abzug der Feuchtigfeit. Der Grundrif, Fig. 2, 
zeigt die ganze Länge des Geftelles in der Formhöhe; die Zeich: 
nung, Big. », ift ein Längenprofil nach B C des Grundriffes, oder 
Durch beide Bormen. In dem mafliven Fundamente des Ofens 
it eine 3'/, Buß hohe Röhre durchgeführt, welche die mit dem 
Sebläfe fommunizirenden, und zu beiden Blafegewölben führenden 
Windleitungsröhren aufnimmt, und welche zugleich ald Haupt: 
abzugsfanal für die Feuchtigkeit dient. Wegen der örtlichen Ber 
fdhaffenheit hat das Bundament noch 8°/, Fuß unter der Röhre 
fortgeführt, und auf eingerammtes Pfahlwerf gelegt werden 
müffen. Auf den Zeichnungen find: a der Wallftein; c die beis 
den Vorderbadfen, alle drei Stücke aus Sanditein ; d die Thon 
maſſe für das Geftell; g eine Mauerung von gewöhnlichen Zie- 
geln für den Rauhſchacht und für die Ausfüllung des Gejtell: 
raumd; h das Echadhtfutter und die Raſt, aus feuerfeiten Thons 
ziegeln bejtehend. Das Futter ift nicht unmittelbar mit dem 
Rauhſchacht verbunden, fondern von demfelben durch einen ı'/, 
Zoll weiten offenen Kaum m getrennt; i eine Ausfüllung von 
zerfchlagenen Ziegeln und von Sand zwifchen dem Raub: 
fhacht und der Rauhmauer; k Kandle zur Ableitung der Feuch— 
tigkeit; 1 eine Sandfhichte zur Anterlage für die Geftell: 
maſſe; n die Abjtichöffnung; o ein Danım von Sand, um die 
Abftihöffuung zu verſchließen; p die eiferne Veranferung des 
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Kaubgemäuerd; q die eifernen Tragbalfen der beiden Blas— 
gewölbe. 

Die befchriebenen Blau- und Hochöfen werden mit Auss 
nahme des Gleiwitzer, von welchem in Fig. » und 3, Taf. 3, Ges 
fell und Raſt abgebildet, alle mit Holztohlen betrieben. Bei der 
Anwendung von Koafs hat man von Ofen mit gefchlojfener Bruft 
nur noch wenig Gebraucd gemacht, obgleich fie bei leichtflüſſigen 
Beſchickungen gewiß ſehr zu empfehlen ſind. Wegen der großen 
Windmaſſe, welche dieſe Ofen in der Regel erhalten, fann man - 
ihnen größere Dimenfionen zutheilen. Die Berfchiedenheit der 
Konftruftion ift bei den Koafshochöfen auch fehr bedeutend, ob» 
wohl nicht in dem Maße als wie bei den Holzkohlenhochöfen. 

Die Fig. 3 zeigt im Längenprofil durch die Form in der 
Rückſeite und durch den Tümpel, und Fig. 4 einen Grundriß im 
Niveau der Formen, oder nad) der Linie E F, Fig. 3, von einem 
der vier Hochöfen (dem Redenofen) auf der Königshütte in Ober- 
fhlefien, den wir bier ald den Repräfentanten eined gut und 
forgfältig fonftruirten Koafshochofens anführen. Er verfchmelzt 
ofrige Brauneifenfteine aus der Juraformation und Sphärofides 
rite aus der Steinfohlenformation (in einer Teichtflüfligen Ber 
ſchickung), mit fehr guten, den Badfohlen fi nähernden Sins 
terkohlen, auf zu verfrifchendes Roheiſen. Der Dfen hat, wie 
man in Fig. 4 fieht, drei Formen und eine oben runde und uns 
ten vieredige Rauhmauer. Man hat dem Ofen ein dreifaches 
Sutter von feuerfeften Ziegelfteinen gegeben, Die Veranferung 
der Rauhmauer befteht theild (oben) aus gefchmiedeten eifernen 
Reifen, theild (unten) aus gefchmiedeten eifernen Anfern, welche 
in befonderd dazu ausgefparten Räumen in den Rauhmauern 
liegen, welche zugleich als Abzugsöffnungen für die Feuchtigkeit 
dienen. Auf den Zeichnungen bedeuten: a Abzugsfanäle für die 
Beuchtigfeit ; a’ Gewölbe im Bundament des Ofens; b eine 
Sandfchichte zur Unterlage für den Boden des Geftelles; c ein 
Stück Bodenftein; d die Zuftellung aus feuerfefter Thonmaſſe; 
e der Wallſtein; f die Wallfteinplatte; g die Schladenplatte; h 
die Schladenleijte ; i das Tuimpeleifen von gefchmiedetem Eifen ; 
k das Tümpelblech, oder die gegoffene eiferne Platte zur Vers 
wahrung des Tümpels; 1 Mauerwerf von feuerfeften Thonzie— 
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geln; n Hinterfüllung von Ziegelſtückchen; o gußeiferne Trag— 
balfen; p gefchmiedete eiferne Reifen; q gefchmiedete eiferne An- 
fer; r gegoflene Anferplatten; s die drei Fupfernen Formen ; t die 
gegoffenen Düfen, verbunden durch die ledernen Schläuche u 
mit den Windfperrungsfaften v, an denen die Kaften w mit den 
Windmeflern angebracht find; z die beiden Vorherdleiſten; tz die 
gufeifernen platten Straßenfchienen, auf welchen die Erz⸗ und 
Kohlenwagen, die aus Gußeiſen und Blech beftehen, über die 
Gichtöffnung gefchoben und dort entleert werden. 

Statt den Kernfchacht mit einer Mauer zu umgeben, bat 
man es, befonders in England, verſucht, ihn mit einem gußeifer- 
nen Mantel, oder auch nur mit nahe an einander gefchobenen 
gefchmiedeten eifernen Reifen, zufammen zu halten. Diefe Baur 
art, von der hier ein Beiſpiel mitgetheilt werden foll, kann jedoch. 
nur da VBerucfichtigung verdienen, wo es mehr darauf anfommt, 
eine Hochofenanlage rafch und wohlfeil auszuführen, ald Kohlen 
zu erfparen. In England betreibt man hin und wieder einen 
Dfen auf die Dauer von wenigen Jahren, und wenn er wieder 
abgeworfen wird, fo haben .die eifernen Veranferungen immer 
noch Werth. Auf den Erfolg der Schmelzarbeit fann es an ſich 
nicht vom wefentlihen Einfluß feyn, ob der Schacht durch eine 
fteinerne, oder durch eine eiferne Umgebung die erforderliche Sta- 
bilität erhält. Die Fig. ı u. 2, Taf. 5 zeigen einen folchen mit 
Koaks betriebenen Hochofen, der in der Gegend von Swanfea 
in Wales betrieben wird, und deſſen Schadhtform und Dimenfios 
nen aus dem Durchſchnitt Fig. ı erfichtlich find. Der. Schade 
beiteht aus einem einfachen Butter von 9 Zoll langen, 2'/, Zoll 
ftarfen und 3 ZoU breiten Ziegelfteinen. Der Wind wird dem 
Dfen durch drei Formen zugeführt. Geftell und Raſt beftehen 
aus Steinen und die horizontalen Linien in Fig. ı zeigen fieben 
Stüde Gußeifen, die treppenartig liegen und Geftell und Raſt 
ftügen. Die Pfeiler aa und bb, Big. 2, find von Bußeifen und 
ungefähr 9 Fuß hoch. Der Ofen wird von acht diefer Pfeiler ges 
tragen, indem zu jeder Seite der drei Form- und der Arbeitsöff: 
nung einer fteht; ihre Stärfe beträgt 14 Zoll. Sie tragen guf- 
eiferne Kränze d, von 8 Zoll Höhe und 3 Zoll Stärfe. Raſt und 
Schacht des Ofens find mit gewalzten Reifen umgeben, von der 
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nen jeder aus vier Stüden befteht. Zuvörderft legt man gegen 
dad Sutter vier Stäbe fg, der Länge nach gelegt, und über diefe 
fommen die Reife i k, die durch die Stücke mn mittelft Bolzen 
verbunden werden. Es find 63 folcher Reifen um den Ofen vor: 
handen. Die Formen beftehen aus Gußeifen. (Eine ganze Reihe 
von englifchen Hochöfen findet man auch befchrieben und abge: 
bildet in: Dufrenoy et de Beaumont, Voyage metal- 
lurgique en Angleterre, Paris 1827; und in Coste et Per- 
donnet, Memoires metallurgiques surla Grande-Bretagne. 
Paris ı830.) 

Über den Betrieb der Ofen zum Schmelzen der 
Eifenerze. — Nach erfolgter Zuftellung muß der Ofen zuerft 
mit Sorgfalt abgewärmt werden. Es ijt dabei eine große Vor- 
fit nothwendig, um die plögliche Erhigung des Schachtes und 
des Geſtellraumes zu vermeiden, weil dadurch ein Springen und 
Reigen der Schachtmauerung und der Geftellmaffen veranlaßt 
werden würde; ganz befonders ift diefe Vorſicht bei Öfen mit 
hohen und engen Geftellen nothwendig. Man überzieht die Ger 
ſtellwaͤnde deßhalb wohl mit einem leichtflüſſigen Gemenge von 
fein gepulvertem Kalf, Hochofenſchlacke und Friſchſchlacke, wor: 
aus man mit Waſſer einen dünnen Brei macht, und folchen mit 
einem Pinfel, etwa ein paar Linien ſtark, aufträgt. Das Gejtel 
erhält dadurch beim Abwärmen einen glasartigen Überzug, wodurd) 
die Steine (wenn diefe angewendet werden) gegen dad Zerfprin: 
gen und Ablöfen von Schalen gefichert werden. Beim Abwärmen 
wird zuerft vor der Ofenbruft ein ſchwaches Feuer angemacdht, 
und die erhigte Luft durch den Ofenſchacht, wie durch eine Eife, 
geleitet... Man rüdt das Feuer immer mehr in das Geftell, ver: 
mindert dann aber den Luftzug, damit die Kohlen feine zu ftarfe 
Gluth entwideln, und fchreitet zum Füllen des Ofens mit Kobe 
len, die von der Gicht in den Schacht geftürzt werden. Ge: 
wöhnlich fchüttet man, bei fehr ſchwachem Ruftzuge, weßhalb auch 
die Gichtöffnung mit eifernen Platten zugededt wird, jedes Mahl 
nur fo viel Kohlen ein, daß fie eine 4 bis 6 Fuß hohe Schicht im 
Ofenſchacht bilden, und wartet mit dem Nachfchütten von frifchen 
Kohlen fo Tange, bis die vorhergehende Echicht ganz durchger 
brannt ift. Bei neu eingefepten Schächten fährt man mit diefem 
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Nachfüllen fo lange fort, bis die Kohlen die Gichtöffnung er- 
reicht haben. Sollte bei neu eingefegten Schächten zufällig viel 
Beuchtigfeit in den Ofen gefommen ſeyn, ſo muß die Füllung 
nicht bloß zur Gicht fortgefeßt, fondern der Zug von unten, durch 
die Vorwand und durch die Formöffnungen, auch wohl gänzlich 
gehemmt, die Gicht mit gegoffenen Platten bedeckt werden, und 
der gefüllte Ofen mit den glühenden Kohlen. acht bis vierzehn Tage 
lang ftehen bleiben, wobei man die wenigen verbrennenden Kohs 
len von Zeit zu Zeit durch neue erfekt. Ein ganz neuer Ofen, 
ber zum erſten Mahle in Betrieb geſetzt wird, erfordert immer 
eine fehr forgfame Behandlung. Wenn bloß eine neue Zuftellung 
Statt gefunden bat, und fein neuer Schacht eingefegt worden 
ift; fo pflegt man das Abwärmen nur fo lange fortjufegen‘, bis 
die Kohlen die Höhe des Kohlenſackes erreicht haben Eine ans 
dere, weniger zu empfehlende Methode des Abwärmend befteht 
darin, daß man den Ofen bis zur Gicht, ‚oder bis zu der Höhe, 
die man für nothwendig hält, mit falten Kohlen anfüllt, und 
diefe oben anzündet, fo daß fich das Feuer herunterziehen ‚muß. 
Es entjteht durch dieſes Werfahren der Nachtheil, daß die Feuch— 
tigkeit mehr nad) unten als nach.oben entweichen muß. 

Sobald die Füllung beendigt ift, wird etwas befchickted Erz 
eingetragen, welches man niedergehen läßt, bis wieder eine neue 
Kohlengicht mit Erz gegeben werden fann. War die Füllung mit 
Kohlen nicht bis zur Gicht fortgefegt worden, fo muͤſſen die Koh— 
len: und Erzgichten allmählich fo lange nachgetragen werden, bis 
fie die Höhe der Gichtöffnung erreichen. Die Beſchickung zu dies 
fen Erzgichten muß möglichft leichtflüffig eingerichtet, und nur 
wenig Erz in fleigendem Verhältniffe angewendet werden, weil 
fich, erft nach erfolgtem Anblafen die Quantität Erz beftimmen läßt, 
welche eine Kohlengicht zu tragen vermag. Man wendet auch 
wohl zu den erften vier bis ſechs Gichten bloß Kalfitein, und noch 
fein Erz an, um durch das Eintreten des Kalfes in den Geftell: 
raum eine Anzeige zu erhalten, das Untergeftell vorn zu fchließen, 
und die Vorkehrungen zum Anblafen zu treffen. Die auf diefe 
Weife ohne Gebläfe niedergehenden Erzgichten nennt man ftille 
Gichten, die Kohlengichten ohne Erzfag aber leere Gichten. Zeis 
gen fich die enften Spuren des niedergehenden Kalffteind oder 


Roheifenerzeugung. 145 


Erzes im Geftell, fo wird der Boden gereinigt, der Wallftein 
vorgebracht, die Abftihöffnung mit ſchwerem Geftübbe gefchloffen 
(bei den Blauöfen wird der obere Theil der Abftihöffnung mit 
Thonfteinen -gefchloffen, fo daß nur unten am Boden eine Off- 
nung zum Ablaifen des Eifens und der Schlade bleibt, welche 
mit fehiverem Gejtübbe zugemacht wird), ed werden die Formen 
eingefept, die Düfen vorgelegt, und ed wird das Geblaͤſe erft 
langſam angelaſſen, um bei dem ſchwachen Erzfag Feine zu große 
Hige zu erzeugen, und. die Geftellmaffe nicht zu fehr anzugreifen, 
Erft wenn nach und nach ſchwerere Erzfäge niedergehen, verftärft 
man, dad Gebläfe, bis der Wind nach drei bis ſechs Tagen die 
für das Brennmaterial erforderlidhe Gefchwindigfeit erhalten hat. 
Die Formen müſſen (in fofern man nicht etwa zwei neben einan⸗ 
der liegende Formen anwendet) nach dem Mittelpunkt oder nach 
der Achfenlinie des Gejtelles gerichtet feyn, auch müſſen fie eine 
ganz horizontale Lage erhalten, indem jede Abweichung von der 
horizontalen durchaus zwecklos ift. 

Die Arbeiten bei den Blau: und bei den Hochöfen- find 
ziemlich übereinftimmend. Sie befchränfen ſich darauf, den auf 
der Sichtöffnung durch das Niederfinfen der Schichten entftehen- 
den Kaum immer wieder mit neuen Kohlen: und Erzgichten an: 
zufüllen, und dad Geftell von den Schlacdenanfägen rein zu hal- 
ten. Bei den Blauöfen gefchieht dad Reinigen des Untergejtelles 
oder des Herdes gewöhnlich beim Abjtechen felbit, indem alsdanıt 
Roheifen und Schladen gleichzeitig abgelaifen werden. Weniger 
oft tritt der Fall ein, die über dem Roheifen im Geftellraume bes 
findfihe Schlade für fich allein abzulajfen, wobei dann der Stich 
nicht unten am Boden, fondern in einer größern Höhe geöffnet 
wird. Bei den Ofen mit offener Brust tritt die Schlacke unter- 
dem Tümpel in den Vorherd, und dient hier ebenfalld als eine 
Dede für das Roheifen. Die Schlade wird dann entweder ab- 
geworfen, oder man läßt fie von ſelbſt über den: Wallftein abflie— 
ben. Im eriten Balle gibt man dem Wallftein gewöhnlidy die 
Formhöhe, im legten Falle macht man ihn ı bi6 ı'/; Zoll niedri⸗ 
ger. Das freiwillige Abfließen der Schlacke über den Wallſtein 
iſt deßhalb vorzuziehen, weil dadurch ein geringerer Verluſt an 
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Eiſen entſteht, welches in kleinen Körnchen mechaniſch in der 
Schlacke haͤngen bleibt. 

Das Reinigen des Geſtelles iſt bei den Holtkohlenhochoͤfen, 
fo wie überhaupt bei leichtflüſſigen Beſchickungen, Feine ſchwere Ar⸗ 
beit. Aber bei den mit Koafs betriebenen Hochöfen wird das Nei- 
nigen der Geftelle durch die Kohlenlöfche in dem Falle ſehr er- 
fchwert, wenn man bei hohen und engen Zujtellungen abſichtlich 
firengflüffige Befchifungen anwendet, um ein fehr hitziges graues 
Koheifen für den Gießereibetrieb zu erhalten. Man tft dann ge= 
nöthigt, regelmäßig alle ſechs Stunden, zuweilen auch noch haͤu⸗ 
figer, das Geftell von den ſich anfependen Schladenmaffen , die 
. durch. die faft ungerftörbare Koaklöſche noch mehr zum Erftarren 
und Erhärten geneigt werden, vermittelt langer Brechflangen zu 
befreien , und befonders den hintern Theil des Geftelled und die 
Eden von den Amwüchfen und zufammengefinterten Schladen= 
Humpen zu: fäubern. Bei leichtflüffigen Beſchickungen, und bei 
einem guten Gange des Ofens, find die Reinigungsarbeiten fehr 
unbedeutend, und befchränfen fich oft nur darauf, die fchladen- 
artigen Anwüchfe um die Formen, welche durch den Falten Wind: 
ſtrom veranlaßt werden, Toszuftofen. 

Der erſte Abftich nach erfolgtem.Anblafen findet, je nachdem 
das Untergeftell mehr oder weniger räumlichen Inhalt hat, nad) 
einen bis drei Tagen Statt. Nicht felten pflegt das Noheifen, 
vorzüglich bei den. Koakshochöfen, obgleich es bei dem reichlichften 
Verhältniffeder Kohlen zum Erz erblafen ift, bei dem erften und 
zweiten, und wenn der Ofen nicht gut abgewärmt ift, oder wenn 
er einen neuen Schacht erhalten hat, auch noch wohl bei den fol- 
genden Abftichen, weißes Roheiſen zu geben, welches indef bei 
den -Holzfohlenöfen fo leicht .nicht vorfommt, wenn das Abwärs 
nen nur mit einiger Vorſicht gefchehen ift. Die Ofenmauern 
. abforbiren nämlich in den erften Tagen des Betriebs eine große 
Wärmemenge, wovon auch fehr viel zur Verflüchtigung der Feuch⸗ 
tigfeiten, die durch das Abwärmen nicht vollftändig entfernt wer: 
den fünnen, verwendet werden muß, weßhalb der Ofen den Hitz— 
grad nicht erhalten fann, der zur Umwandlung des weißen Roh: 
eifens in graued nothiwendig iſt. Defhalb fann der Ofen aud) 
oft erſt nach mehreren Wochen zum vollen Sage gelangen, und 
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man bat zu Anfange des Betriebes ganz vorzüglich dahin zu fehen, 
daß die Kohlengichten nicht mit Erz überladen werden, weil fonft 
ganz unvermeidlich Berfegungen eintreten, welche bei hohen 
Schädten fogar zu einer gänzlichen Erftifung und zum Erhärten 
der Schmelzmajfe im Ofenfhadht Anlaß geben, fo daß der Ber 
trieb gänzlich eingeftellt werden muß. In den erften vierzehn 
Zagen muß man daher mit dem Erzfag fehr vorfichtig und lang» 
fam fteigen, und nur dann die Verftärfung des Erzfages vorneh⸗ 
men, wenn alle Anzeigen auf einen fehr gaaren Gang deuten, 
bis man zulegt zudem ftärfiten Sage gelangt, den die Kohlen tra= 
gen Fönnen, umd welchen man beibehält, bis Umftände die Vers 
-minderung deſſelben nothwendig machen. Wenn die Schacht: 
mauerung durch eine ſolche vorfichtige Behandlung des Ofens fo 
ftarf erhigt ift, daß fie nur noch wenig Wärme ableitet; fo fann 
ein zufällig zu flarfer Erzfag auf den Gang weniger nachtheilig 
wirken, weil die Mauerung einen Theil der Hige wieder abgibt, 
und gewifler Maßen das Gleichgewicht wieder herftellt, wenn nur 
nicht zu viele ſcharfe, d. h. mit Erz überfegte Gichten hinter 
einander folgen, wodurch freilich die Abfühlung zu groß werden 
würde. Wenn daher die Rauhmauer des Ofens fehr dick und 
mit guten Füllungen und Abzüchten verfehen iſt, fo erfordert fie 
jwar zuerft mehr Wärme, oder der Ofen fann fpäter zum vollen 
Erjfat gelangen; allein der Gang wird viel gleichartiger, und 
einzelne fcharfe Gichten zeigen einen weniger nachtheiligen Ein« 
fluß, als bei dünnen Mauerungen. Diefe große Vorficht wendet 
man bei fehr niedrigen Schadhtöfen nicht an, befonderd wenn es 
die Abficht ift, überfegtes Noheifen, d. h. weißes Roheiſen mit 
geringem Kohlengehalt zu erzeugen, welches immer nur bei einem 
zu reichlichen Verhältniß der Erze zu den Kohlen entfiehen Fann, 
aber auch zugfeich nothwendig immer zu Erhärtungen und Der: 
fesungen im Ofen Anlaf gibt, welche bei fehr niedrigen Schach+ 
ten und weiten Geftellräumen zwar den Betrieb momentan uns 
terbrechen, aber nicht leicht feine gänzliche Beendigung herbeis 
führen. 

Beim Eintragen oder Aufgeben der Gichten iſt es über- 
all gebräuchlich, ftetd gleiche Quantitäten Holzfohlen oder Koaks 
ju einer Gicht beizubehalten, den Erzfab aber nach den Ilmftänden, 
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fhwerer oder leichter einzurichten. Bliebe die Befchaffenheit der 
Kohlen und der Erze umveränderlich, fe follte derjenige Erzfaß, 
welchen die Kohlengicht in einem völlig erwärmten Ofen zu 
tragen vermag, um Roheifen von einer gewiſſen Befchaffenheit zu 
liefern, bejtändig unabgeändert beibehalten werden. Allein der 
fehr veränderliche Feuchtigfeitözuftand der Kohlen, und felbft der 
Erze, befonders aber die nach und nach erfolgenden Erweiteruns 
gen des Schmelzraums, fchadhafte Stellen in den Schacht» und 
Kaftmauerungen, der ungleiche Effeft der Gebläfe bei verfchiedes 
nen Feuchtigfeitözuftänden und Temperaturen der Atmofphäre, 
Nachläfligfeiten der Arbeiter und andere zufällige Umjtände, mas 
chen ed nicht felten nothwendig, den Erzfag zu vermindern, um 
ſtets Roheifen von einerlei Befchaffenheit zu erzeugen, den Ofen | 
in gleicher Hige zu erhalten und Verfegungen im Schmelz: und 
Shadhtraum zu verhäthen. Häufig find die Umftände, welche 
eine Verminderung des Erzfages nöthig machen, nur vorüber: 
gehend, und dann läßt fich dad Verhältniß des Erzes mit Vor: 
fiht wieder erhöhen. Bei großen Dfen findet diefes Fallen 
und Steigen des Erzſatzes fehr felten Statt; Fleinere Dfen aber 
find folhen Veränderungen weit mehr ausgefegt, weßhalb auch 
das Noheifen in niedrigen Dfen ungleichartiger ausfällt. Die 
Kohlen müſſen in einem möglichft trocdnen Zuftande angewendet 
werden. Die Koafs zieht man, wenn ed irgend möglic) ijt, kurz 
vor dem Aufgeben aus den Meilern. ° 

Die Brennmaterialien nady dem. Gewicht aufzugeben, iſt, 
wegen des veränderlichen Feuchtigfeitszuftandes, nicht fehr zuver— 
laͤſſig. Faſt ift es beffer, zu jeder Gicht ein beftimmtes Maf von 
Kohlen oder Koafd anzuwenden, obgleich größere Stüde die 
Räume weniger vollftändig ausfüllen als kleine, wodurch die 
Kohlengichten auch nicht einerlei Werth behalten. Gewöhnlich 
wendet man zum Aufgeben der Kohlengichten einrädrige, mit 
einem geflochtenen Korbe verfehene Karren, die ein gewilfes Vor 
lum enthalten können, an; bei größern, befonders bei Koaks— 
hochöfen, find aber eiferne Gichtfäjfer am beiten, welche aus Eis 
fenblech beſtehen und auf einem einfachen eifernen Seftelle mit vier 
gußeifernen Rädern ſtehen. Diefe Säffer haben einen beweg— 
lichen, duch einen einfachen Mechanismus zum Offnen und 
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Schließen eingerichteten Boden, und werden auf eifernen Straßen: 
fhienen, die über der Gicht liegen, dorthin gefchoben, und durch 
Dffnung ded Bodens ihred Inhalts entledigt.. Bei Meinen 
Dfen und bei Holzfohlen bedient man fich zuweilen auch nur von 
Ruthen oder Holjfpänen geflochtener Körbe (Schwingen), von 
denen man eine gewille Anzahl zu einer Gicht beftimmt, und de- 
ten Inhalt man mit Händen über der Gicht ausfchättet.. Die 
Menge der Kohlen, die man zu einer Gicht anwendet, it vorzüg⸗ 
li von der Weite der Ofen abhängig. Sehr große Kohlengich⸗ 
ten können nur den Nachtheil herbeiführen, daß der obere Theil 
des Schachtes beim Niederfinfen der Gichten zw fehr abgefühkt 
wird, welches beim Verſchmelzen zinfifcher Erze dadurch nach⸗ 
theilig werden fann, daß das Anfegen des Ofenbruchs durch die 
Abfühlung zu fehr befördert wird. Sehr kleine Gichten veran- 
laffen aber dad Durchdrüden oder Durchlaufen der Erzgichten, 
auch wird eine geringe Kohlenmaſſe durdy die fchweren Erzfäge 
leiht an die Seite gedrückt, wodurch ein ungleichartiger Gang 
deö Ofens bewirft wird, der bei ftrengflüjligen Beſchickungen ges 
fährlic) werden fann. Je mehr fi) die Kohlengicht von der Gicht: 
Öffnung bis zum Kohlenfad ausbreiten foll, oder je weiter übers 
haupt der Ofen iſt, defto größere Kohlengichten muß man anwens 
den. Leichte und leicht zerdrüdbare Kohlen, fo wie mulmige, 
dicht liegende Erze, erfordern ebenfalls größere Koblengichten, 
als fchwere, nicht Teicht zerdrüdbare Koafd und fperrig liegende 
Erze. Bei 3o bis 40 Fuß hohen und 5 bis 8 Fuß im Kohlen: 
fa# weiten Holjfohlenöfen pflegt man Kohlengichten von 20 bis 
30 rhein!. Kubiffuß anzuwenden. Bei weitern Ofen find Koh: 
lengichten von 40 bis 8o Kubiffuß nicht zu groß. Bei der Ans 
wendung von Koafs werden, bei 40 Zuß hohen und 10 bis 12 
Fuß im Kohlenfaf weiten Schächten, Koafgichten von 20 bis 3o 
Kubiffuß genügen. Höheren und weiteren Schächten fönnen Koaf: 
gihten von 40 bi8 60 Kubiffuß Inhalt zugetheilt werden. 
Nur bei fehr leichtflüſſigen Beſchickungen find Feine Kohlengich— 
ten anzurathen. 

Unmittelbar, nachdem die Kohlengicht eingetragen iſt, wird 
auch die Erzgicht aufgegeben. Bei kleinern Ofen gefchieht dieß 
mit Schaufeln oder mit hölzernen Trögen oder Kältchen, bei 
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größeren Öfen aber mit Lauffarren, welche ein beftimntes Maß 
oder Gewicht halten, fo daß zu jeder Gicht eine beftimmte Anzahl 
von Schaufeln oder Trögen angewendet wird. Beſſer ift es, Die 
für jede Gicht abgewogene Quantität Erz in ein eiferned Gicdht- 
faß zu bringen, und diefes über der Gicht auszuleeren. Das 
Aufgeben der Erjfäge nad) dem Volum ift fehr verwerflich, theils 
weil die Schaufeln und Tröge niemahls-eine ganz gleiche Quanti- 
tät Erz enthalten, theils weil der Beuchtigfeitözuftand des Erzes 
dabei nicht berücfichtigt wird. Je Feiner die Gefäße find, je 
mehr davon alſo zu einer Gicht angewendet werden, defto mehr 
Häuft fich die aus dem Aufgeben nad) dem Volum entfpringende 
Mangelhaftigfeit. Wo die Vorrichtungen nicht fo getroffen find, 
die zu jeder Gicht genau abgewogene Quantität Erz und Zufchläge 
in ein Gichtfaß zu fehütten, und den ganzen Sag mit einem 
Mahle aufzugeben, müſſen wenigftens die Gefäße, in welche 
der Erzfag gebracht wird, genau abgewogen, und der jedesmah— 
lige Einfag alsdann in die Gefäße hineingewogen werden. An 
manchen Orten, wo das Aufgeben mit Karren verrichtet wird, 
hat man die zwedimäßige Einrichtung getroffen, die tarirte und 
mit Erz angefüllte Karre vor dem Aufgeben mit einer Schnellwage 
abzuwiegen, und nach dem Ergebniß des Abwiegens mehr Erz 
Binzuzufügen, oder fo viel davon wegzunehmen, als zufällig zu 
viel in die Karre gefchüttet worden ijt. Bei dem Aufgeben der 
Gichten ift außerdem noch dahin zu fehen, daß der Ofen ftets 
gefüllt gehalten wird, und dag man die Schichten nicht tiefer 
niedergehen läßt, als der zu einer Kohlen: und Erzgicht erfors 
berlihe Raum beträgt. 

Die Anzahl der Gichten, welche in einer beftimmten Zeit 
durchgefegt oder niedergefchmolzen wird, ift von der Menge des 
dem Ofen zugeführten Windes abhängig. Aber auc bei einem 
gleich bleibenden Effefte des Gebläfes gehen bei einem recht Higigen 
ange mehr Gichten nieder, als bei einem abgefühlten Ofen. 
Deßhalb ift der Gichtengang in den erften Betriebswochen gerin- 
ger, als in den folgenden. Naſſe Kohlen und Erze verzögern 
den Bichtenwechfel aus einleuchtenden Gründen; daffelbe folgt 
aus einer zu großen Anhäufung der Schlade im Herde, wahr: 
ſcheinlich weil alddann der Wind zu viel Widerfland findet, und 
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der Hauptiwindftrom zu fehr gebrochen wird. Dieß ift aber vors. 
züglih dann der Fall, wenn die Schlace bei einem fehr hitzigen 
Gange an Flüſſigkeit verliert und zähe wird. Eine große Wind=-- - 
maffe, die der Ofen erhält, trägt nicht allein zu einem rafchen 
Gichtenwechſel, fondern auch zu einer ungleich vortheilhaftern 
Benügung der Rohlen bei, indem die Kohlengichten ftärfere Erz- 
füge tragen, als bei einer geringern Windmenge, und bei der 
felben Art des darzuftellenden Roheiſens. Beſonders vortheilhaft - 
für die Kohlenbemügung ift aber die möglichfte Wertheilung des 
Windflromes im Schmelzraume, und daher die: Amwendung von. 
drei Formen, welche den Wind zu beiden Seiten der Ofenbruft, 
und derfelben gegenüber, in den Schmelzraum: leiten. ' 
In Scyottland hat man neuerlich die Entdeckung gemacht, 
daß, wenn die Bebläfeluft, ehe fie in den Ofen :gelangt, wenig— 
ſtens bis auf 600° F. erhigt wird, nur die Hälfte der Koaks zur, 
Erzeugung einer gewilfen Quantität Eifen erforderlich ift, auch 
rohe Steinfohlen flatt Koafs angewendet werden können. Auf. 
den Elyde=-Eifenwerfen erzeugte man bei falter Gebläfeluft und 
bei einem Verhältnijfe von 7 Tonnen Koaks zu 3'/, Tonne Eifen- 
fein wöchentlich 45 Zonnen Roheifen; bei erhister Gebläfeluft 
aber bei einem Verhaͤltniſſe von 2'/, Tonne rohen Steinfohlen 
und 3t/, Tonne Eifenftein wöchentlich 65 Tonnen Roheifen. Um 
die Geblaͤſeluft zu erhigen, leitet man fie durch ungefähr 40 Fuß 
lange und 3 Fuß weite gußeiferne Röhren, die aus 3 oder 4 luft⸗ 
dicht in einander geitedten Stüden beftehen, und horizontal oder 
fo liegen, wie es die Lofalumftände in der Nähe des Hochofens 
geftatten; am beften freilicdy horizontal. Diefe Röhren nun find 
von einem Bogen von Ziegelfteinen umgeben, fo daß zwifchen 
beiden ein Zwifchenraum von-8 Zoll bleibt. Zwei oder mehrere, 
mit fleinen (werthlofen) Eteinfohlen gefeuerte Slammenöfen 
werden fo angebracht, daß:ihre Flamme zwifchen-der Röhre und 
deren Mantel won Ziegeljteinen durchjtreicht, und am Ende in 
einen gemeinfchhaftlichen Kamin geht. Da die Erhigung der gewöhns 
lichen Gebläfeluft im Ofen bis zu dem Grade, daß jie zur Der: 
breunung tauglid) ift, auf Kojten des Brennmaterials und der 
Temperatur in demfelben gefchieht, fo iſt eine bedeutende Kohlen: 
erfparung und auch ein beiferer Gang eine natürliche Zolge der 
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Anwendung der erhitzten Luft. Weitere Verſuche werden die 
Sache aufs Reine bringen *). 

Abgefehen von ganz zufälligen Umſtaͤnden ; durch welche, 
bei einer und derfelben Windmafle und Windführung, bei einer 
und derfelben Konfteuftion des Schachted und des Geſtelles, fo 
‚wie bei gleich bleibendem Verhältniffe der Erzfäge zu den Kohlen- 
gichten, die Temperatur im Ofen zuweilen etwas erhöhet oder ver⸗ 
mindert werden Fann, hängt die Befchaffenheit des darzuftellenden 
Roheiſens ganz allein von dem Verhältnijfe des Erzfaped zur Koh⸗ 
lengicht ab, weil.durch diefes Verhältniß die Temperatur beftimmt 
wird. Man pflegt den Schmel;gang, bei weldyem, durch einen 
fehr reichlichen Erzſatz, folglich durch. eine nicht vollftändige Re⸗ 
duftion des Erges, weißes Roheiſen mit einem geringeren Kohler 
gehalt entfieht, einen fharfen, oder einen rohen, aud) wohl 
einen überfegten Bang zu nennen. Einen gaaren Bang 
nennt man überhaupt denjenigen, bei welchem eine ganz vollftändige 
Reduktion des Erzes Statt findet. Es gibt davon iudeß mehrere 
Abftufungen, die theild von der Temperatur im Ofen überhaupt, 
theils von der gewählten Zuftellungsart abhängig find. Der gaare 
Gang; bei weldyem das Spiegeleifen-entfteht, und bei welchem 
ſich, bei einer nicht ganz Teichtflüffigen Beſchickung, fo wie bei 
einem engen Schmelzraum , fehr leicht das graue Roheifen mit 
einem großen Graphitgehalte bildet, ift wefentlich von demjenigen 
verfchieden, der durch firengflüflige Beſchickungen und durch hohe 
und enge Gejtelle veranlaßt wird. Nur im legten. Falle entiteht 
das dunfelgraue, fait fhwarzgraue Roheiſen, welches unter allen 
grauen Noheifenarten am wenigften Graphit enthält, und dabei 
fehr firengflüffig if. Nur in niedrigen Dfen, bei leichtflüſſigen 
Beſchickungen und bei weiten Schmelzräumen kann man ed wagen, 
den Erzfag fo flarf zu führen, daß das fogenannte grelle oder 
überfeßte, d. 5. das weiße NRoheifen mit geringem Kohlegehalt 
entfieht. Bei hohen Ofen und engen Schmelzräumen würde ein 
folcher Gang, wenn er anhaltend Statt finden follte, Verſetzun— 


) Auf der Königshütte in Dberfchlefien find Anfangs dieſes Jahres 
Verſuche angeftellt worden, deren uns zur Zeit (Juli 1833) noch 
unbefannte Reſultate entfeheidend feyn werden. Auch in Nheinbaiern 
und Baden foll man Verſuche gemarht haben. 
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gen’ im Schachte, und zunächft über dem Schmelzraum veranlaf- 
fen, welche die Einftellung des. Betriebes zur. Folge haben könn— 
ten. Bei hohen Ofen und bei gleichzeitiger enger Zuftellung muß 
dad Verhältniß des Erzes zw den Kohlen immer fo gewählt wer: 
den, daß wenigftend weißes gaares Roheiſen entfieht. Iſt es 
aber die Abficht, graues Roheiſen, ſelbſt dasjenige mit großem 
Kohlegehalt, darzuftellen, fo muß der Exzfag immer fo eingerich- 
tet. feyn, daß die Kohlen eher noch einen: etwas ſtaͤrkeren Erzſatz 
vertragen fönnen, damit der Ofen durch zufällige Umftände, durch 
naffe Erze, durch ſchwache Kohlen , durch Nachläfligfeiten beim 
Aufgeben, durch viele Koakslöſche, durch Herabfallen von Schacht⸗ 
und Raſtſteinen ind Geſtell ac. nicht fogleich aus der Hitze kommt. 
Noch weniger darf ein Mifverhältniß der Erzgichten zu den Koh— 
Iengichten eintreten „. wenn graues Roheifen mit geringem Kohle— 
gehalt, bei firengflüjligen Befchiefungen und. alddann immer noth: 
wendigen engen und hohen Geftellen, dargeftellt werden ſoll. Ein 
Dfen , ‚der durch einen vorhergegangenen fcharfen Gang fehr ab- 
gekühlt ift, gibt nicht fogleich graues Roheifen, wenn auch die 
gaarfte. Schlade, d. h. die vollftändige Reduftion des Erzes, 
durch die niedergegangenen Teichtern Erzfäge fich eingeftellt hat, 
fondern es vergehen oft noch- einige Tage, ehe das Cifen wieder 
vollfonmen grau’ wird, , Umgefehrt kann aber ein hoher Ofen, 
wenn er fich vorher in ſtarker Hitze befand, noch mehrere Stun⸗ 
den Tang graues Roheifen bei einer ganz rohen Schlade liefern. 
Auch dann, wenn. der Boden des Geftelles fehr abgefühlt iſt, 
faun durch Mangel an Hige weißes Noheifen bei einem ſehr 
gaaren Gange entftehen. j 
Bei dem Gaargange des Ofens, d. h. bei der vollftändigen 
Reduktion des Erzed, entſteht entweder weißes Roheiſen mit 
Spiegelflächen, oder graued Noheifen; das letztere in dem Falle, 
wenn das mit Kohle gefättigte weiße Roheiſen einer hinreichend 
hohen Temperatur ausgefegt wird. Beide Roheifenarten Fönnen 
aber nur bei Leichtflüjligen Beſchickungen gebildet werden, denn 
das graue Roheiſen von firengflüffigen Beſchickungen enthält durd) 
die Einwirfung auf die fleife Schladenmajle fchon ungleid) 
weniger Kohle. Es gibt aber noch ein anderes weißes Roheiſen, 
welches ebenfalls bei einem ſehr gaaren Gange, d. h. bei einem 
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reihlichen Verhältniffe der Kohlen zum Erze, gebildet wird, wel: 
ches eine dichte und körnige Tertur, und eine ſchmutzig- weiße, 
zuweilen fogar afchgraue Farbe befist, und faft alles metallifchen 
Glanzes entbehrt. Diefes weiße Roheifen von gaarem Gange 
(welches nad Hrn. Karftens Anficht ein Polyfarburet deö 
Eifens ift) entfteht immer nur bei Mangel an Hitze im Schachte. 
Es ijt fefter, oder vielmehr weniger fpröde, ald alles andere weiße 
Roheiſen, kann nur bei einem fehr gaaren, aber dabei falten 
ange des Ofens gebildet werden, und entfteht auch nur bei 
frengflüfligen Beſchickungen in Koafshochöfen; bei niedrigen und 
bei Holzfohlenhochöfen pflegt e8 nicht vorzufommen. Diefes weiße 
Roheiſen vom gaaren Gange ift immer außerordentlich mit Sili⸗ 
zium überladen. Es hat, obgleich ed mit Kohle überall umgeben 
war, eine theilweife Entfohlung erlitten - Das vollftändig redu- 
zirte Eifen wirfte nämlicy mit feinem Kohlengehalte auf die: zähe, 
nicht gefchmolzene Schlackenmaſſe, und e8 fehlte an, Hige,. um 
die Umänderung in graues Roheifen zu bewirken. . Um die Pros 
duftion eines ſolchen, faft gänzlich unbrauchbaren, Roheifens zu 
vermeiden, ift alle Verminderung "des Erzſatzes in der Megel 
ohne Erfolg; das einzige wirkſame Mittel ift eine leichtflüffigere 
Beſchickung und eine vermehrte Windmaſſe, die dem Ofen ‚zuge: 
führt wird. Koafs mit großem Afchegehalt:und mit viel beige: 
niengter Löfche (Baferfohle)- bewirken leicht: die Entftehung diefes 
förnigen weißen Roheiſens vom gaaren Gange, vorzüglidy: bei 
ſchwachem Gebläfe; die Entftehungsart des weißen Roheifend 
vom überfepten Gange ift daher durchaus verfchieden. | 
Obgleich durch, das Verhältniß des Erzfages zur Koplengicht 
die Temperatur im Ofen, und dadurch dann wieder. die Befchaf: 
fenheit des Roheiſens beftimmt wird, welches man darzuftellen 
die Abficht hat, — und obgleich es daher wenigftens bis zu einem 
gewillen Grade möglich ift, jede Art des Roheiſens (weißes, hal: 
birte®, graues) aus dem zu verfchmelzenden Erze darzuftellen, 
indem man nur das Verhältniß des Erzfages zur Kohlengicht fo 
einrichten darf, wie 08 zur Hervorbringung der Temperatur nö— 
thig ift, in welcher die verfchiedenen Eifenarten gebildet werden; 
fo faun jenes Verhältuiß des Erzfages zu den Kohlen doch nur für 
eine beftimmte Befchaffenheit der Beſchickung die erwartete 
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. Wirfung hervorbringen. Ändert man, felbft bei gleich bfeiben- 
dem Eifengehalte, die Beſchickung, fo wird fie entweder leicht: 
flüjjiger oder ftrengflüfliger werden, ald vorher, und ed werden 
dann ganz andere Verhältniffe des Erzfages zur Kohlengicht ein: 
treten müffen, um diefelbe Roheifenart darzuftellen. Bei fehr 
leihtflüffigen und dabei ſchwer reduzirbaren Erzen ift ed auch 
faum möglich , weißes Roheiſen mit Spiegelflächen, und graneß , 
Koheifen darzujtellen. Eben fo wird, bei fehr firengfläfligen 
Beſchickungen, zwar die Erzeugung des’ weißen Roheifend vom 
überfesten Gange mit großer Gefahr für den Ofen, aber nicht 
die Darftellung des weißen Spiegeleifens gefchehen fönnen, und 
die des grauen Rohelſens wird alddann nur bei engen und hohen 
Zuftellungen, und bei einer außerordentlich unvortheilhaften Bes 
nügung der Kohlen möglich feyn. Daraus ergibt fich der Ein: 
fluß der zu leichtflüffigen und der zu firengflüfligen Beſchickungen 
auf die Art des darzuftellenden Roheifens, und befonderd auf 
die mehr oder minder vortheilhafte Benügung der Kohlen. ine 
gute und gehörig leichtflüſſige Beſchickung geftattet, zum Bor: 
theile des Kohlenverbrauchs, die Anwendung höherer und engerer 
Geftelle, ohne die Entftehung eines zu fehr entkohlten, ſtreug⸗ 
flüjfigen, grauen Roheiſens befürchten zu dürfen, weil dad bei 
dem gaaren Gange fich bildende Spiegeleifen durch die flüffige 
Schlacke nicht fo lange in der fonzentrirten Hitze zurüdgehalten 
wird, und weil überhaupt nur eine ſchwache Einwirfung des 
Kohleeifens auf eine tropfbar flüffige gaare Hochofenfchlade Statt 
findet. Strengflüffige Beſchickungen lajlen fi, ohne große Ge— 
fahr, bei weiten Zuftellungen gar nicht verfchmelzen; aber 
die engen und hohen Zuftellungen geben bei ſtrengflüſſigen Be: 
ſchickungen immer zu der Bildung des grauen Roheifend mit ge— 
tingem Kohlegehalt Veranlaſſung, welches für den Verfriſchungs— 
prozeß wenig geeignet ift; weßhalb die firengflüfligen Beſchickun— 
gen ſchon deßhalb vermieden werden müffen, wenn damit nit 
auch zugleich die unvortheilhaftefte Benügung der Kohlen verbun: 
den wäre. Nur dann, wenn ed die Abficht iſt, firengflüfliges 
graued Roheiſen für die Gießerei zu erzeugen, müffen fireng- 
flüffige Beſchickungen, aber auch zugleich hohe Zuftellungen ge— 
wählt werden. 
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Diejenigen Hüttenwerfe, welche fi in dem Falle befinden, 
durch eine angemeffene Gattirung verfchiedener Erze, zugleich eine 
günftige Beſchickung zu erhalten, werden vortheilhafter arbeiten 
fönnen, als diejenigen, welche ihren Erzen taube Zufchläge zu— 
theilen müffen. Die Befchaffenheit der Zufchläge ift zwar von 
der Natur der Erze abhängig, aber dad günſtigſte Verhältniß 
Läßt fich nur durch Verſuche und Probefchmelzen ausmitteln. Cs 
ift aber einleuchtend, daß dasjenige Verhältniß das 
vortheilhaftefte feyn muß, bei weldhem die Koh— 
len den höchſten Erzfag bei einem vollfommen 
gaaren Gange des Dfens tragen Fönnen. Eine 
folhe Beſchickung wird zugleich diejenige feyn, welche fich in der 
Temperatur, in welcher die vollitändige Reduftion eines gegebe— 
nen Erzed erfolgt, am leichtflüfligften verhält. Wäre fie es nicht, 
fo würde es noch eine andere Beſchickung geben müſſen, welche 
ein noch größeres. Verhältniß des Erzfaged gegen den Kohlenfag 
geftattet, welches aller Erfahrung entgegen iſt. Es muß jedod) 
wiederhohlt bemerft werden, daß die aufgefundene Beſchickung | 
nur für den Saargang des Ofens gelten fann, indem 
für jede geringere Temperatur, in welcher die Reduktion des 
Erzes nicht volftändig erfolgt, allerdings eine noch Teichtflüffigere 
Beſchickung Statt finden wird. Daraus ergibt fich aber auch zus 
gleich, daß die unter der vorigen Bedingung für ein gegebenes 
Eifenerz aufgefundene Befhidung nur für einen beftimmten Ofen 
‚und. bei einer beſtimmten Windmenge gültig ijt, und daß das 
Verhältniß des Zufchlags fi für andere Ofendimenfionen. oder 
für andere Windquantitäten ebenfalld ändern muß. Für ein bes - 
ftimmtes Eiſenerz, für einen beftimmten Ofen und für eine be: 
ſtimmte Windführung hat man ein fehr gutes empirifches Mittel, 
diejenige Beſchickung zu finden, bei welcher die Kohlen den ftärf: 
ften Erzſatz, "bei einem gaaren Gange des Ofens, zu fragen vers 
mögen. Diefes Mittel bejteht darin, mit dem Zufage des Zu: 
ſchlags (in fo fern das Marimum nicht ſchon erreicht ift) fo Tange 
zu fteigen, ald man den Erzſatz noch verftärfen kann, ohne die 
Temperatur ded Ofens unter diejenige fallen zu laſſen, in wels 
cher noch vollfommen gaared Roheiſen, d. h. ein in graues Roh: 
eifen übergehendes Spiegelroheifen erfolgt. Hat man das Ma: 
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ximum des Zufchlags, oder diejenige Beſchickung, welche für, je 
des angegebene Erz bei einem Gaargange des Ofens die Feicht- 
flüffigfte ijt, durch einen Verſuch im Großen auögemittelt, fo 
wird man den Erzfaß etwas vermindern fönnen, wenn man die 
Darftellung eines zwar fehr grauen, aber für den Friſchprozeß 
anter allen grauen Roheifenarten, die ſich aus dem zu verſchmel⸗ 
zenden Erze darftellen laffen, am mehrften geeigneten Roheifens 
beabfihtigt. Soll aber graues Roheifen mit geringerem Kohle: 
gehalt für die Gieferei bereitet werden, fo muß das Verhältniß 
des Zufchlagd vermindert oder auch vergrößert werden, um die 
Beſchickung ftrengflüffiger einzurichten. Bei dem Verfchmelzen 
von Eifenerzen, welche immer eine und diefelbe Zufammenfeßung 
behalten, hat man die Menge des Zufchlags durch vieljährige 
Erfahrungen ziemlich genau fennen gelernt. Dagegen würde 
man bei Erzen, deren Verhalten beim Verſchmelzen im Großen 
noch unbefannt ift, das Verhältniß des Zufchlags durch Verſuche 
ausmitteln müſſen. Die fogenannten Beſchickungsproben, oder 
die Tiegelproben, fönnen auch dann, wenn man dabei diefelben 
Zufchläge zu. dem Erze anwendet, welche im Großen zu Gebothe 
ftehen, nur ein fehr unvollfommened Anhalten gewähren, weil 
die Temperaturen fehr verfchieden find, und weil fich Hei den Ties 
gelproben unter allen Umftänden, fobald die Temperatur nur ges 
börig gefteigert wird, graues Roheiſen darftellen läßt. Eben fo 
wenig läßt fid) aber auch aus der chemifchen Zufammenfegung 
der Hochofenfchladfe auf die Zwecmäßigfeit der gewählten Bes 
ſchickung irgend ein zuverläfliger Schluß machen, weil jede Vers 
änderung in den Dimenfionen des Ofend, und jede Veränderung 
in der Maſſe des Windes und in der Windführung nothwendig 
eine andere Zufammenfegung der Schlade erfordert, wenn Roh: 
eifen von einer beftimmten Befchaffenheit dargeftellt werden foll. 
Diefelde Schlafe, welche für einen beflimmten Ofen und bei 
einer beſtimmten Windführung fehr zweckmäßig zufammengefegt 
werden Fann, würde bei demfelben Erze fehr unrichtig zufammene 
gefept feyn, wenn fie bei einem andern Ofen und bei anderen 
MWindquantitäten erfolgte, indem die Befchaffenheit des Roh— 
eifens dann im: beiden Fällen ſehr verfchieden feyn müßte. Die 
Refultate, welche die hemifchen Analyfen der Hochofehſchlacken 
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gewähren, Fönnen daher zur Veurtheilung der Zweckmaͤßigkeit 
der gewählten Beſchickung durchaus nicht dienen, und am wes 
nigjten wird die Lehre von den beftimmten Verhältnifen auf die 
Hochofenfchlacfen anwendbar feyn. 

Daf man dem grauen Roheifen mit geringem Kohlegehalte, 
welches bei ftrengflüfligen Beſchickungen und-in engen und hohen 
GSeftellen bei einem großen Kohlenaufiwande erblafen ift, vor 
dem grauen Roheiſen mit großem Kohlegehalte aus leichtflüffigen 
Belchicfungen für die Gießereien den Vorzug gibt, rührt befannt» 
lich) daher, weil ſich jenes Roheiſen beim plöglichen Erfalten nicht 
leicht abſchreckt. Wenn aber viele Erfahrungen, befonderd beim 
Geſchützguß, darzuthun fcheinen, daß jenes ftrengflüllige graue 
Roheiſen nicht zugleich das feitere und haltbarere it, fo kann der 
Grund davon nur darin liegen, daß es zugleich dad unreinere, und 
mit einem großen Siliziumgehalte beladene ift, welcher fich auch 
durch Umfchmelzen nicht entfernen laͤßt. Zu folhen Gußwaaren, 
die eine große Feftigfeit erfordern, wird man daher gaared Rob: 
eifen von leichtfläffigen Befchidungen, mit einem größeren Kohler 
gehalt, anwenden müffen. Hat man nicht Gelegenheit, den 
Kohlegehalt dieſes Roheifens in Flammenöfen zu vermindern, fo 
fheint dasjenige gaare Roheiſen von Leichtflüffigen Beſchickungen, 
welches noch nicht ganz grau geworden, fondern zu einem gerin« 
gen Theile noch Spiegelroheifen geblieben ift, das feftefte und 
baltbarfte zu feyn. Es gibt indeß noch andere Mittel, den Kohler 
gehalt diefes gaaren Roheiſens, im Geftelle des Ofens, durch 
Zufäße von reinen Eifenoryden theilweife abzufcheiden, und das 
durch der Bildung von vielem Graphit, welcher auf mechanifche 
Weife die Haltbarfeit des Roheiſens vermindert, entgegen zu wir: 
fen. Bei Diefer Operation, welche auch durch ganz reine Eifens 
erze, und felbjt durch Kalfitein bewirft werden fann, und welche 
man dad Füttern mennt, hat man fich indeß zu hüthen, daß 
dad Roheiſen nicht zu matt wird, und daß es nicht in einem fehr 
ungleichartigen Zuftande die Formen füllt. 

Weil die ſtrengflüſſigen Beſchickungen immer nur bei einem 
gaaren Gange des Ofens und bei engen und hohen Zuftellungen 
verfchmolzen werden fönnen, wenn man den Ofen nicht durch 
Verhigungen in Gefahr bringen will, fo wird man. diefelben, 
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weil ‚fie zugleich eine ſehr unvortheilhafte Benügung des Brenn 
materiald veranlaffen, nur dann anwenden, wenn graues Roh⸗ 
eifen für die.Gießereien erzeugt werden fol. Außerdem geht, bei 
ftirengflüffigen Befchidungen, der Gang des Dfens, bei einer 
zufällig eintretenden QTemperaturveränderung, fait augenblicklich 
aus dem gaaren in den rohen: über, wogegen er fich bei Teichtflüfs 
figer Beſchickung lange auf der Gränze von beiden erhalten kann. 
Dieß ift aber ebenfalld ein fehr großer Vorzug der Teichtflüffigen 
vor den firengflüjligen. Beſchickungen. | 

Die Analyfen von den Hochofenfchladen find eigentlich ohne 
alles Sntereffe für den Hüttenmann ; denn theils find bis jegt nur 
ſehr wenig zuverläffige Schladenanalyfen angeftellt, theils ift man 
von den Umſtaͤnden, unter denen die analyfirten Schladen gebils 
det werden, zu wenig unterrichtet, fo daß fie gar feinen Aufſchluß 
darüber geben fönnen, ob die Schlafen von einer zwedmäßig 
gewählten Beſchickung gefallen find, oder nicht. Dergleichen Ana⸗ 
Infen fönnen daher nur ein ganz lokales und fpezielles Intereffe 
für ein beftimmtes Erz, für einen beftimmten Ofen, für eine be= 
ſtimmte Windführung und für eine beftimmte Roheifenart haben, 
die für den einzelnen Fall dargeftellt werden foll, Ein allgemeis 
ned Intereſſe fönnen die Hochofenſchlackenanalyſen nur dann ges 
währen, wenn fie die Veränderungen zeigen, welche die Zufam: 
menfegung der Schlafen, bei ganz unveränderter Befchidung, 
in demfelben Ofen und bei derfelben Windfuhrung, durch eine Vers 
änderung des Erzſatzes erleidet; oder wenn fie Die veränderte: 
Zufammenfegung darthun, bei gleich bleibenden Erzfage, Schacht: 
und Geftellfonftruftion,. aber bei veränderter Beſchickung, alfo 
überhaupt die Veränderungen der Zufammenfeßung, als eine 
Folge, oder vielmehr als gleichzeitiger Erfolg der veränderten Be— 
fchaffenheit des dargeftellten Roheiſens, fobald die Urfachen diefer 
Beränderung befannt find. 

Wenn fo viele Gichten niedergegangen find‘, daß fich das 
Untergeftell mit flüjfigem Roheiſen angefüllt hat, und daß. nur 
noch wenig Raum zwifchen der Oberfläche ded Roheiſens und 
zwifchen den Kormöffnungen für die Schlade übrig bleibt, fo 
muß zum Abftechen gefchritten werden. Bei den Blauöfen, deren 
Untergeftell einen geringern räumlichen Inhalt hat, flicht man 
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zuweilen alle 2 bid 3 Stunden ab. Der Abjtich wird fo tief als 
möglicy beim Bodenftein geöffnet, und nach dem erfolgten Aus— 
fließen des Eifend und der Schlacke wieder mit fhwerem Geftübbe 
(einem -®emenge aus Lehm und Kohlenklein) verſchloſſen. Waͤh— 
rend des Abjtechens wird entweder das Gebläfe eingeitellt, oder 
die Formöffnung wird durch ein Blech, oder durch einen an 
einem Stock ſitzenden Strohwifch zugelegt, fo daß fein Wind in 
den Schmeljraum gelangen fann. Die auf dem Roheifen befind» 
lihe Schlade wird durch Begießen mit Waller zum Erjtarren 
gebracht, mit eifernen Krüden vom Roheiſen abgezogen, und 
wegen der beigemengfen Roheifenförner. gewöhnlich ind Pochwerf 
gebracht. So ift in der Regel das Verfahren, wenn Roheifen 
von einem abfichtlid, gewählten fcharfen, oder mit Erz überfegten, 
oder auch von einem Gange, bei welhem gaares weißes Roh— 
eifen erfolgt, erblafen wird. Weil diefes Eifen fehr fchnell ers 
ftaret, fo wird es oft nicht in befondere Sandformen geleitet, 
fondern es breitet fi unmittelbar vor der Stichöffnung in der 
Geftalt unförmlicher, Fuchenartiger Scheiben aus, weßhalb es 
in einigen Gegenden auh Scheibeneifen genannt wird, Dad 
Hartfloß (Spiegelroheifen, oder demfelben fih nä— 
herndes Roheifen, alfo bIumiges Floß) iſt ſchon flüffiger, 
und laͤßt ſich oft fchon in Sandformen leiten, die zur Aufnahme 
deſſelben, vor dem Abſtechen, angefertigt werden. Aber das 
Weihfloß (Tuffige Floſſen), welches bei einem fehr über« 
festen Gange, aus fehr leichtflüjfigen Beſchickungen und bei wei— 
ten Zuftellungen in ſehr niedrigen Öfen abfichtlich dargeitellt 
wird, it fo firengflüflig, daß es oft fchon breiartig wird, und 
ſich mehr aus der Stihöffnung wälzt, als herausfließt. Es zeigt 
beim Austreten aus dem Dfen eine weiße Farbe, und wirft vor 
dem plöglich eintretenden Erftarren viele Funken mit Geräufch 
um fich ber. Auch das Hartfloß ift noch ſehr dickfluͤſſig, erftarrt 
bald, mit Funkenſprühen und mit einer rauhen Oberflähe. Das 
Roheiſen, welches durch einen verminderten Erzſatz oder durd) 
eine engere Zuftellung den Übergang aus dem Spiegelroheifen in 
das graue Noheifen macht (da3 Halbirte Roheiſen), tritt mit 
einer röthlichen Farbe aus der Abftihöffnung, und erftarrt Tang- 
famer als das eigentliche Hartfloß, wobei die Oberfläche des 
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eritarrten Roheiſens ganz eben bleibt. Noch mehr roth gefärbt, 
aber wie mit einem dünnen Häutchen bedeckt, erfcheint dad graue 
Roheiſen von leichtflüffigen und leicht reduzirbaren Beſchickungen. 
Es fließt Higig und dünn, und erjtarrt in den Zandformen zus 
weilen mit fonfaver Oberfläche, weil die Ränder früher erfalten 
als das Eifen in der Mitte der Formen. Es Täßt fich fehr weit 
von der Abjtichöffuung fortleiten, ift aber zum Weißwerden durch 
plöglihe Erftarrung fehr geneigt: Deßhalb wird ed auf einigen 
Hütten auch abfichtlic in weißes gaares Roheifen umgeändert, 
entweder dadurch, daß man ed in Sande, oder bejfer in Roh 
eifenformen leitet, und Waſſer darüber gießt, oder durch befon- 
derd dazu eingerichtete Wajferleitungen fchnell zum Erjtarren 
bringt ; oder dadurch, daß man es in eine Grube leitet, welche 
nahe bei der Abftichöffnung auf der Hüttenfohle in Sand geformt 
it, und die Oberfläche des von der Schlade gereinigten Eifend 
mit Waffer begießt, wodurd es ſich ſcheibenweiſe abheben laͤßt. 
Man nennt diefe Arbeit dad Blattlheben oder dad Schei- 
benreißen. Das bei firengflüfligen Beſchickungen und engen 
Zuftellungen erblafene graue Roheifen hat beim ließen eine blen= 
dend weiße Farbe mit rörhlihem Lichte; auf der Oberfläche bewes 
gen ſich Sternchen oder Häutchen mit einer großen Gefhwindig- 
feit, und dieſe Bewegung dauert bis zum gänzlichen Erflarren 
der Oberfläche fort. Das Eifen fließt fehr hikig und dünn, fo 
daf es die Formen vollfommen ausfüll. Durch plögliches Er: 
ftarren wird es nur wenig verändert, weil es unter allen Roh: 
eiſenarten diejenige ift, welche zwar am dünnften fließt, aber den 
Übergang aus dem flüffigen in den flarren Zuftand, und umges 
kehrt, ganz plöglich bewirft, ohne vorher in den breiartig er: 
weichten Zuftand überzugehen, welches eine Eigenfchaft alles in 
niedrigern Temperaturgraden erblafenen Roheiſens iſt. 

Bei den Dfen mit offener Bruft, welche in dem geräumiges 
ren Untergeftelle größere Quantitäten Eifen fallen fönnen, pflegt 
der Abjtich regelmäßig alle ı2, ı8 oder u4 Stunden Statt zu 
finden. Vor und nah dem Abftehen wird die Neinigung ded 
ganzen Untergeftelles , befonders ded Vorherdes vorgenommen, 
Die Stihöffnungen müſſen mit großer Vorſicht behandelt, und 
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lich aber auch von dem etwa zurücgebliebenen Eifen gereinigt 
werden. Unterbleibt diefe Norficht, fo kommt man oft in Gefahr, 
den Stich mit Zeitverluft und Anjtrengung aufbauen zu müffen. 
Aber das forgfältige und fefte Verfchließen mit ſchwerem Geflübbe 
iſt ebenfalld nothwendig, damit der Stich durch den Druck des 
vorliegenden Eifens nicht ausreißt. 

Diefes regelmäßige Abftechen des Noheifens kann aber nur 
dann Statt finden, wenn ed zum Verfrifchen oder zum Umfchmel: 
zen beſtimmt ift. Wird dagegen cin Hochofen zur Gießerei be: 
trieben, fo muß ſich der Abftich nach den Bedürfniffen derfelben 
richten. Ein häufiges und unregelmäßiges Abftechen würde nicht 
allein fehr ftörend für den Betrieb des Hochofens, fondern auc) 
fehr umſtaͤndlich feyn, weßhalb foldhe Dfen gewöhnlich nur felten 
oder gar nicht. abgeftochen werden, fondern man das Eifen 
mit eifernen, mit Lehm überzogenen Gießfellen aus dem Ofen 
ſchöpft. Soll gefhöpft werden, fo wird der Windjtrom uns 
terbrochen, der Vorherd wird von Echlade gereinigt, oder dies 
felbe gegen den Tümpel gedrüdt, und das Eifen mit der Kelle 
herausgehohlt. Jedoch darf der Herd nie gänzlich vom Eifen 
entleert werden, damit feine Echlafe an dem Boden hängen 
bleibt. Darauf wird das LUntergeftell nebft der Form gereinigt, 
der Vorherd mit glübenden Kohlen aus dem Hintergeſtelle bes 
det, mit Geftübbe gefchloffen und das Gebläfe wieder zuge: 
laffen. - - 

Bei großen Öfen ift das Schöpfen fehr umftändlid, und 
bei allen wird der Betrieb geftört, welches bei großem nachtheilis 
ger als bei Fleinen if. Stets geht auch dabei fehr viel Eifen 
mechanifch durch die Schlade verloren. Vergleicht man daher 
die Nefultate eines für den Frifchhütten = und eines für den Gier 
fereibetrieb durch Schöpfen beftimmten Hodyofens, fo findet man, 
daß der Tegtere gegen den erſtern fowohl in der Quantität der 
Koheifenerzeugung, ald auch im WVerbrauche an Erzen und an 
Brennmaterial im Nachtheile fteht. 

Man hat daher verfchiedene Mittel zur Abhülfe diefer Nachs 
theile anzuwenden gefucht. Um die Schlade zurück zu halten, 
und um möglichft reines Eifen auszufchöpfen ‚:fenft man in Ruß— 
land gufeiferne, mit Lehm überzogene Kränze von ungefähr ı Fuß 
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Höhe in den Vorherd ein, und fchöpft aus dem auf diefe Weife 
umfchloffenen Raume das Robeifen aus, ohne durch die Schlade 
behindert zu werden, 

Um aber den Mochofenbetrieb gar nicht zu flören, hat man 
in neuefler Zeit entweder neben dem Vorherde oder am Hinter: 
geitelle fogenannte Schöpfherde vorgerichtet, und dadurch 
den Zweck fehr gut erreicht. Fig. q, Taf.3, iſt ein Profil, und 
Sig. 10, Taf.3, ein Grundriß des Vor: und des Schöpfherded 
zu Malapane in Oberfchlefien. d ift der Vorberd des mit Maife 
jugeftellten Hochofend, c der ganz vorn an demfelben befindliche 
runde, oben ı2 und unten g Zoll weite Schöpfherd,, mit jenem 
durh den Kanal b, in der Mittelwand a zwifchen beiden, ver= 
bunden, fo daß das Eifen ohne Schlade in den Vorherd gelangt. 
Die Kommunifationsöffnung ift 4 Zoll breit und 5 Zoll Hoch; 
enger darf fie nie feyn, weil fie fich fonft leicht verftopfen, und 
das Eifen zu matt in den Schöpfherd gelangen würde. Zu Ruübe— 
land am Harz, wo das aus einer ftrengflüffigen Befchifung er: . 
blaſene Roheifen viel weniger bigig als das zu Malapane ift, 
mußte die Verbindungsöffnung viel weiter und höher gemacht 
werden, fo daß auch Schlade in den Schöpfherd gelangen, und 
eine Dede über dem in demfelben befindlichen Roheiſen bilden 
fann. Man fand hier, daß es überhaupt am beiten fey, den 
Schöpfherd nur ald einen Flügel des Vorherdes anzufehen, weil 
man alsdann noch den Vortheil erlangte, recht viel Eifen im 
Herde halten zu fönnen. Das Eifen muß erft dann in den Schöpfs 
berd treten, wenn der Hochofen in einem guten gaaren Betriebe 
ift; bis dahin muß der Kanal b mit einem Stücke Holz, welches 
mit Lehm überzogen ift, verftopft werden. Das Holz verfohlt, 
und kann dann leicht heraudgeftoßen werden, wenn der Schöpfr. 
herd gebraucht werden foll. 

Ein anderer Schöpfherd, der von dem befchriebenen wer 
fentlich verfehieden, und zu Kollonowsfa in Oberfchlefien vorhan⸗ 
den ift, ift in Big. 12, Taf. 3, im Profil abgebildet. Er ift 
durch Werlängerung des KHintergeftelled gebildet, und es fallen 
dadurch alle Hindernijfe weg, die durch einen befondern Schöpf: 
herd nothwendig mehr oder weniger herbeigeführt werden, Der 


unterfte- Rüdftein, welcher By dem Tümpelſtein behauen, und 
11* 


164 | Eifenhuttenfunde. 


auch ftärfer als gewöhnlich iſt, liegt nicht auf dem Boden auf, 
fondern 5'/, Zoll von demfelben entfernt, wodurch eine Art von 
zweitem Vorherd gebildet, und durch die nach der Rückfeite des 
Geſtelles hin Statt findende Verlängerung des Untergeitelles der 
Schöpfraum begränzt wird. Diefer Kaum, oder der Schöpfherd 
ſelbſt, it 14 Zoll breit und 16 Zoll lang, und vorn durch einen 
zweiten Wallftein gefchloffen, welcher dergeftalt vorgerichtet ift, 
daß auch an dieſer Seite der Abftich erfolgt, wenn das Eifen 
nicht mit Kellen oder Pfannen aus dem Herde genommen werden 
foll. Deßhalb Hat der eigentliche Vorherd, weil er nur zum Meis 
nigen des Geſtelles und zum Abziehen der Echlade dient, fehr 
verengt werden fönnen, wodurd die Abkühlung vermindert, und 
der Nachtheil ziemlich vollfiändig ausgeglichen wird, welcher in 
diefer Hinficht aus zwei offenen Vorherden für den Hochofen ent⸗ 
ſpringen möchte. 

Nie darf das Eiſen zu lange im Geſtelle gehalten werden 
indem es alsdann dick wird, ſich entfaͤrbt, und uͤberhaupt zu ent— 
kohlen anfaͤngt. Beſonders iſt es bei Koakshochöfen ſehr nach— 
theilig, weil dann durch Abkuühlen und Steifwerden der Schlacke 
eine Verſetzung des Geſtelles zu befürchten iſt. 

Die Vorzüge der hohen und weiten vor den niedrigen und 
engen Schaͤchten, vorausgeſetzt, daß die Windquantität und die 
Windführung mit den Dimenſionen der Schaͤchte nicht im Miß— 
verhältniffe ftehen, find durch alle Erfahrungen fo erwiefen, daß 
darüber Fein Zweifel mehr obwalten farm. Eben fo geftatten auch 
die engern und dabei nicht zu langſam fi) erweiternden Zujtels 
lungen eine ungleich vortheilhaftere Benützung des Brennmates 
riald, als die weiten Geftelle, weil die Hige mehr fonzentrirt, 
und gleichmäßiger nach oben verbreitet wird. Je höher und weis 
ter aber die Schächte, und je enger die Zuftellungen find, defto 
gefährlicher wird es für den Xetrieb der Hochöfen, durch ftarfe 
Erzfäge die Temperatur fo zu erniedrigen, daß die Neduftion des 
Erzes nur unvollſtaͤndig bewirkt wird. Man iſt daher genöthigt, 
bei hohen Dfen und engen Zuftellungen den Gang fo einzurichten, 
daf gaares Roheiſen erhalten wird. Nur bei niedrigen Ofen und 
bei weiten Zuftellungen ift es thunlich, mit einem großen Auf: 
wande von Brennmaterial weißes Roheifen von überfeptem 
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Gange ohne fehr bedeutende Störungen, darzuftellen. Treten 
Berfegungen in einem hohen Grade ein, fo hilft man ſich Leicht _ 
durch einige leichtere Erzgichten, durch leere Gichten, wohl fogar 
durch. Aufbrechen der Worwand, und durch Aushauen der ange- 
fepten Maflen. Solche Mittel laſſen fich bei den hohen Dfen 
und bei engen Zuftellungen nicht anwenden, und die Folgen eines 
überſetzten Ganged würden um. fo verderblicher feyn, je ſtreng— 
flüjliger und je leichter reducirbar dabei zugleich die Beſchickung ift. 

Man hat verfchiedene Kennzeichen, woran fich der Gang 
des Ofens beurtheilen läßt. Diefe find von der Flamme auf der 
Sicht, von dem Sichtengange felbft, ob derfelbe rudweife oder 
regelmäßig, oder, bei gleichbleibender Windführung, ungewöhnz 
Iich fchneller oder langfamer erfolgt, befonders aber von der Be: 
fhaffenheit des Roheiſens felbft, in Verbindung mit dem Ver— 
halten. der Schlacke, hergenommen. Sehr flüflige, aber ſchnell 
erftarrende Schläden, die ftarf braun oder gar ſchwarz gefärbt 
find, deuten immer auf einen rohen Gang, der gefährlich wird, 
wenn fich die Temperatur im Ofen nicht bald durch leichtere Erz— 
füge erhöhet. Überhaupt deuten fhwarze und braune Farben der 
Schlafen immer auf einen überfegten Gang, oder auf leichtflüfr 
fige und dabei fchwer reducirbare Beſchickungen. In beiden Fäl— 
Ien muß der Erzfag vermindert, aber im legten Falle zugleic) die 
Beſchickung . firengflüjliger eingerichtet werden. Licht gefärbte 
Schlafen, ohne Beimifchung von Braun und Schwarz, verbuns 
den mit einer großen Fluͤſſigkeit, zeigen Teichtflüjlige Beſchickun— 
gen und einen Gaargang des Ofens an, bei welchem das neutrale 
Roheiſen mit Spiegelflächen zu entjtehen pflegt. Lichte Schlafen 
von teigartiger Konſiſtenz, die nicht geneigt find, fchnell zu er- 
ftarren,. welche aber nach dem Erfalten eine glaßartige Befchaffen- 
beit haben, fallen bei einem folchen Gange des Ofend, der mit 
der Bildung von grauem NRoheifen mit großem Kohlegehalt ver: 
bunden ift. Ein folder Gang zeigt zugleich eine leichtflüſſige Be— 
fhifung an. Lichte Schlacken von teigartiger Konfiftenz, die 
bald erhärten, und dabei eine emailleartige, oder gar eine ſtein— 
artige Maſſe bilden, entjiehen bei einem fehr gaaren Gange des 
Dfens, bei welchem Roheifen mit geringem Kohlegehalt aus ftreng- 
flüffigen Befhidungen erfolgt. . Diefer- Gang kann, wenn die 
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Schlacke noch mehr an Konfiftenz verliert, und beim Erkalten 
viele Höhlungen und Blaſenraͤume bildet, ſehr gefaͤhrlich wer— 
den, weil bei einer zufaͤlligen geringen Abnahme der Temperatur 
im Ofen keine reine Scheidung des Eiſens von der Schlacke 
mehr Statt finden kann. Die Beſchickung muß ſchleunigſt leicht⸗ 
fluͤſſiger eingerichtet, der Erzſatz vermindert und das Geſtell flei⸗ 
ßig gereinigt werden. Aber es gelingt dennoch nicht immer, den 
Ofen bei einem ſolchen Gange im Betriebe zu erhalten, weil die 
Verſetzungen im Geſtelle und über dem Schmelzraum die Bere 
breitung der Hige nach oben verhindern, fo daß fich bald die Zei« 
chen eines ftarf überfegten Ganges einftellen, obgleich die. Koh 
len in einem reichlichen Verhältniffe zum Erz vorhanden find. Bei 
den Teicht entzündlichen Holzkohlen tritt das Erftiden der Ofen 
durch. einen großen Gaargang bei firengflüfligen Beſchickungen 
nicht Teicht ein, wohl aber bei Anwendung von Koafd und. von 
anthrazitartigen Steinfohlen. 

Licht gefärbte Schlacfen von teigartiger Konfiftenz, die 4 
dem Erſtarren glaſig ſind, und in der Mitte einen ſteinartigen 
Kern zeigen, deuten auf einen ſehr guten und hitzigen Gaargang, 
bei welchem graues Roheiſen mit geringem Kohlegehalt, aber aus 
ſtrengflüſſigen Beſchickungen erfolgt. Bei dieſem Gange muß in: 
deſſen eine große Vorſicht angewendet und bei dem geringiten 
Anlaß zu einer Temperaturverminderung im Ofen, die ſich durch 
geringere Hipe des Noheifend und durch eine zunehmende fteins 
artige Befchaffenheit der Schlacke zu erfennen gibt, von dem Erzs 
fat abgebrochen werden. Wenn die Schladen fehr bunt find, 
und nicht bloß in einer Farbe, fondern von einer Farbe in die 
andere nuanziren, fo beweift dieß einen nicht ganz regelmäßigen 
Gichtengang, oder eine nicht gleichartige Vermifchung der Erze 
und der Zufchläge. Der Ofen kann fich dabei in einem guten 
Gange befinden, man muß aber genau auf die Befhidung , oder 
auf andere Erfcheinungen achten, ob vielleicht Raft:, Schacht: 
oder Gejtellfteinftücen in den Herd fommen, und Verſetzungen 
befürchten lajfen, oder ob die Zufchläge zu wenig zerfleinert find. 
Blau, Grün, Gelblih und Grau find die Barben ; welche die 
Schlacken vom gaaren Gange, wenn fie nicht ganz ungefärbt find, 
anzunehmen pflegen. Die mehr gefättigte oder die lichtere Kar: 
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bung richtet ſich dann oft mad) geringen Modifikationen des ge⸗ 
ringern oder ded größern Gaarganges. Alle diefe Schladen, felbjt 
wenn fie eine fehr gefättigte Färbung haben, blähen ſich beim 
Begießen mit Waffer auf, und bilden eine weiße, bumfteinartige 
Mafle, die ‚beim Auhauchen kniſtert, und gewöhnlich einen Ger 
ruch nach Schwefelwafferitoff entwidelt. Schlafen von einem 
Kohgange, und felbft von einem fehr geringen Grade dejjelben, 
zeigen dieſe Erfcheinungen nicht, und behalten auch ihre braune 
und fchwarze Färbung. Obgleich alle Schlafen, die von ſtreng— 
flüffigen Beſchickungen bei einem fehr gaaren Gange gefallen find, 
nach dem Erftarren ein kryſtalliniſches, oder vielmehr ein ſtein— 
artiges Anfehen haben, fo darf man.doch nicht immer umgefehrt 
von diefer fteinartigen Tertur der Schladen auf den Gaargang bei 
ſtrengflüſſigen Beſchickungen, fehliegen. Diefer Schluß iſt nur 
rihtig, wenn die Schladen unmittelbar nach dem Abfliegen und 
Erftarren beim Vorherde unterfucht werden, nicht aber dann, 
wenn fie ange im erhigten Zuftande übereinander gelegen, oder 
auf audere Weife lange ‚die Einwirfung, äußerer Hitze erlitten 
haben. Alle gaaren glasartigen Schlacken, ſelbſt wenn fie bei einer 
leichtflüſſigen Beſchickung entſtanden find, erhalten nämlich durch 
anhaltendes Glühen ein ſteinartiges Anfehen, und die vorher ganz 
ungefärbten ‚. oder nur ſchwach tingirten Gläfer werden. häufig 
dunfelblau, grün oder gelblich gefärbt. 

Iſt der Schmelzraum im Ofen fo fehr erweitert, daß ſich die 
verlangte Roheifenart nur. mit einem großen. Kohlenaufwande 
darftellen läßt, oder treten andere Umftände ein, die das Ein» 
fielen des Betriebes erfordern, fo fchreitet man zum Ausblafen 
des Ofens. EI hört dann dad Segen der Erzgichten auf, man 
gibt zufegt noch 4 bis 6 leere Gichten, mit deuen man die 
Schmelzfäule ganz -niedergehen läßt, und das Gebläfe in Still- 
ftand fest, fobald die leeren Gichten einrüden, damit der Ofen 
langfam erfalten fann. Se tiefer die Gichten niedergegangen 
find, defto laugſamer rücken fie ind Geſtell, woahrfcheinlich, weil 
der Druck der Säule vermindert ift, und die Gebläfeluft theil: 
weife unzerlegt entweicht. Je vollkommener fich der Dfen in Hitze 
befunden hat, deſto weniger mattes Eifen bleibt auf dem Boden 
de3 Geſtelles zurück, welches eine mit dem Bodenſtein zuſammen⸗ 
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gewachfene, halb gefrifchte Eifenmaffe bildet. Nach dem Aus« 
brechen des Schmelzraums erfolgt eine neue Zuftellung,, und bei 
den mit einer Naft verfehenen Ofen muß gewöhnlicy auch diefe 
neu gemacht, oder die alte gründlich reparirt werden. Überhaupt 
muß der an dem Geftell ſich anfchließende zuſammengezogene 
Theil des Schachtes fo weit weggebrochen, ausgebeſſert, und mit 
dem unverfehrt gebliebenen Theile des Schachtes in Verbindung 
gefegt werden, als er fchadhaft geworden if, Wie lange ein 
Dfen ununterbrochen im Betriebe feyn kann, oder die Dauer einer 
fogenannten Kampagne ift unbeftimmt, und richtet fich theils nach 
dem Gange des Ofens, theild nad) der. Feuerbeftändigfeit der 
Materialien, aus denen die Schächte, Raſte und Geftelle ange» 
fertigt find. Am längften halten die mit Holzfohlen betriebenen 
Ofen aud, in welchen leichtflüffige und Leicht reduzirbare Erze auf 
gaared weißes oder graues NRoheifen verfchmolzen werden. Ein 
oft eintretender,, oder ein abfichtlich gewählter Rohgang greift - 
die Schächte fehr an, fo daß fie oft nur einige Monate aushal« 
ten, während die Dfen viele Jahre im Betriebe bleiben fönnen, 
in denen leichtflüjfige und leicht reduzirbare Beſchickungen bei uns 
unterbrochenem Gaargange verſchmolzen werden. Bei der An— 
wendung von Koafs leiden die Schächte immer mehr als bei 
Holzkohlen, vorzüglich aber bei firengflüffigen Beſchickungen, bei 
welchen befanntlich jtetö ein gaarer Gang Statt finden muß. 
Wenn rin Ofen wegen Mangel an Schmel;jmaterialien, wes 
gen Ausbefferungen beim Gebläfe ze. ꝛc. einige Zeit außer Betrieb 
gefegt werden muß, ohne daß er niedergeblafen werden foll; fo 
muß er gedämpft werden. Er wird dann überall dicht ver- 
fchloffen, indem die Formen heraus genommen und deren Offnun⸗ 
gen mit Lehm verklebt, die Vorwand und der Vorherd feſt zuger 
macht, und die Gicht bedecft wird. Die durch das Zufammen= 
finfen der Schmelzmaffen entftehenden leeren Räume auf der 
Gicht werden von Zeit zu Zeit mit Kohlen nachgefüllt. Auf 
ſolche Art läßt fi der Ofen mehrere Tage, und bei einem recht 
forgfältigen Verfchließen, auch einige Wochen erhalten. Erfor: 
dern es befondere Verhältniffe, einen im guten Betriebe befind: 
lichen Ofen auf längere Zeit in Stillftand zu feßen, fo fann das 
Dämpfen vortheilhaft dadurch bewirft werden, daß man fo viel 
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leere Kohlengichten nachgibt, bis der ganze Schacht mit Kohlen 
gefüllt if. Dann ftellt man das Gebläfe ein, nimmt die For: 
men heraus, reinigt den Herd von Eifen und Schlacke, und ver- 
fließt die Öffnungen bei den Formen, bei der Vorwand und 
auf der Sicht. Won Zeit zu Zeit werden einige Kohlen auf der 
Gicht nachgefüllt, aud) wird der Herd zuweilen von der fich bil« 
denden Schlacke gereinigt. Auf ſolche Art fann der Ofen Donate 
lang gedämpft ftehen. Soll er wieder in Betrieb fommen, fo 
fegt man das Erg wie zu-Anfang der Kampagne, kann aber un« 
gleich ſchneller mit dem Erzfag fleigen und in wenigen Tagen zu 
dem vollen gelangen. Es werden dabei die Zuftellungsfoften, viele 
Kohlen und Zeit gegen das Aus» und Wiederanblafen erfpart. 

Die Öfen, bei denen die Schlade nicht abfließt, fondern 
abgeworfen, oder auch mit dem Noheifen zugleich abgeftochen 
wird, fo wie auch diejenigen Ofen, bei denen das Eifen gar nicht 
oder felten abgeftochen, fondern mit Kellen ausgefchöpft wird, 
um es in Sormen zu gießen, geben eine fehr eiſenreiche Schlade, 
indem viele Eifenförner mechaniſch in der Schlacke zerftreut -blei- 
ben. Aber auch die Ofen, welche zum Abfließen der Schlade und 
zum Abftechen des Roheiſens eingerichtet find, haben feine von 
mechanifch eingemengten Eifenförnern ganz freie Schlade, weil 
diejenige Schlacfe, welche beim Reinigen ded Herdes aus dem 
Schmeljraume gebracht wird, mehr oder weniger Eifenförner ents 
hält. Diefe Eifenförner werden in den Schladenpohwer: 
fen gewonnen, indem die Schlade durch die Pochſtempel zerr 
ftampft, und das leichtere Pochmehl von den fchweren Eifenför: 
nern durch fließendes Waller getrennt wird. Das auf diefe 
Weife gewonnene Eifen heißt Wafcheifen. Die von felbft ab- 
fließende Schlacke ift von mechaniſch eingemengten — 
ganz rein, und bedarf des Pochens nicht. 

Über den zur Erzeugung einer gewiſſen Quantität Roheiſen 
erforderlichen Aufwand an Holjfohlen oder Koafs läßt fich nicht& 
Beftimmted angeben. Diefer Aufwand ift abhängig von der 
Größe und Konftiuftion der Ofen, Schächte und Geftellräume, 
von der Quantität des Windes, von der Windführung, von der 
Neichhaltigfeit und Reduzirbarfeit des Erzes, von der Leicht» und 
Strengflüffigfeit der Beſchickung, von der Befchaffenheit der Koh: 
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len und von der Art des darzuftellenden Roheiſens. Unter gleis 
chen Umftänden erfordert dad Roheifen in höhern und weitern 
Dfen und bei engeren Zuftellungen weniger Kohlen, als in niedri« 
gen und engen Ofen und bei weiten Zuftellungen. Eben fo läßt 
fih aus Teichtflüfligen und,leicht reduzirbaren Erzen, unter. gfeis 
chen Umjtänden, das Roheifen mit einem geringern Kohlenver- 
brauch darftellen , ald aus leichtflüffigen und ſchwer reduzirbaren 
Beſchickungen. Große Windmengen und vortheilhäfte Windfüh« 
rungen durch mehrere Formen, vermindern den Kohlenaufwand 
fehr. bedeutend. Eben fo erfordert, unter gleichen Umftänden, das 
weiße Roheiſen von überfegtem Gange einen größern Kohlenaufe 
wand ald das weiße Spiegeleifen und ald das graue Roheifen 
mit großem Kohlegehalt, bei Teichtflüjjigen Beſchickungen. Selbſt 
bei ftrengflüjfigen Beſchickungen iſt der-Kohlenverbrauch bei grauen 
Roheifen geringer, als bei weißem Roheifen von überfegtem Gange, 
Dei leichtflüffigen Beſchickungen ift der Kohlenverbraud) für das 
gaare weiße, oder für das demfelben fehr nahe ftehende blumige 
Roheiſen nicht größer ald der für dad graue Roheifen. Bei der 
Anwendung von erhigter Gebläfeluft fol, wie fchon bemerft, der 
Brennmaterialienverbrauch weit geringer als, unter gleichen Um— 
ftänden, bei gewöhnlicher Falter Gebläfeluft feyn. 

Bei einer fo großen WVerfchiedenheit von Umftänden, welche 
auf den Kohlenverbraud für eine gewilfe Quantität Roheiſen 
einen Einfluß zeigen, faun es nicht befremden, daß der Aufwand 
an. Breunmaterial auf. den verfchiedenen Hüttenwerfen ungemein 
abweichend feyn muß. Es gibt KHüttenwerfe, die mit 7 rheinl. 
Kubiffuß Holzfohlen 100 Berliner Pfund Roheiſen erzeugen, 
während auf andern Hütten der Kohlenverbrauch für daffelbe 
Roheifenquantum bis zu 25 Kubiffuß, und vielleicht noch höher 
fteigt, welche Quantitäten audy als die Gränzen des Holzfohlen: 
verbrauches anzufehen find. Wergleihungen über den Kohlen: 
verbrauch bei verfchiedenen, unter abweichenden Verhältnijfen 
betriebenen Ofen Fönnen daher nur dann Nugen haben, wenn 
die DVerfchiedenheit der Umftände, welche den Kohlenverbrauch 
herbeiführen, genau erwogen worden. Bei der Anwendung von 
Koaks findet nicht minder eine große Verfchiedenheit im Vers 
brauch Statt, indem zu 100 Berliner Pfunden Roheifen bald 6, 
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bald gKubiffuß Koafs und vielleicht noch mehr verwendet werden. 
Es erhellet übrigens aus diefen ganz allgemeinen Angaben, daß 
man den Betrieb derjenigen Ofen fchon für vortheilhaft halten 
Faun, bei welchen zu ı Pfund Roheifen nicht mehr ald ı Pfund 
Holzkohlen, oder als 2 Pfund Koafs verbraucht werden. Se 
fhwerer entzündlic, die Kohlen find, defto geringer ift ihre Wirk: 
famfeit, dem Gewichte nad), im Vergleich mit den leichter ent= 
zündlihen Kohlen, wahrfcheinlich nur aus dem Grunde, weil fie 
eine größere Vertheilung der Hauptwindftröme im Schmelzraume 
verlangen, ald man bis jegt angewendet hat. 

Ehe wir jedoch diefen Abfchnitt von der Roheifenproduftion 
beendigen, müflen wir noch der Verfuche gedenfen, die auf den 
ruſſiſchen Eifenwerfen zu Sumbula und Petrozawodsk angeftellt 
worden find, um Eifenerze in Hochöfen mit Hol z zuverfchmelzen. 
Die dabei angewendeten. Hochöfen haben vierfeitige, gerade nie 
dergehende Schächte, fehr fteile Raften, parallelepipedifches Ges 
ſtell und ungefähr folgende "Dimenfionen: Höhe des Geitelled 
6'/, Buß, Höhe der Raſt 6'/, Buß, Höhe des Schachted vom 
Kohlenſack bis zur Gicht 20'/, Fuß, Höhe der Form über dem 
Bodenjtein ı8 Zoll; Weite des Schachtes von der Form- zur 
Windfeite 5'/, Buß, von der Vorder: zur Rückſeite Suß. Das 
gut getrodnete Kiefern» oder Tannenhol; wird in Scheiten von 
5 Fuß Länge angewendet; mit feuchtem Holz; geht das Schmel: 
zen langſam und fchleht. Die Scheite werden in der Gicht, in 
der Richtung von der Vorder zur Rückſeite, fo dicht wie möglich, 
und zwar auf jede Gicht ungefähr 48 Kubiffuß aufgegeben. Der 
Ersfag beträgt 320 bis 400 Pfund Morafteifenftein, und da diefe 
fhon im Ofen binlänglich abgeröftet werden, fo ift die font ges 
wöhnliche befondere Röftung nicht erforderlih. In 24 Stunden 
gehen 20 bis 3o Gichten nieder. Die Preffung des Windes muß 
bedeutend feyn. ; 


Die Stabeifenbereitung. 

Man ftellt dad Stabeifen entweder unmittelbar aus den 
Erzen oder aus dem Roheiſen dar; jedoch ijt der erftere Prozeß, 
auf den wir am Ende diefes Abfchnittes zurück fommen , jegt nur 
noch felten. Bei dem zweiten, gewöhnlichen Verfahren, muß 
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der Kohlegehalt des Roheiſens durch Verbrennen, d. h. durch den 
Zutritt von Sauerftoff, oder durch die Einwirfung des wieder 
gebildeten orydirten oder verfchladten Eifens auf das Fohlehal: 
tige, entfernt werden. Diefe Abfcheidung der Kohle, oder. das 
Verfriſchen des Roheifens, gefchieht entweder in Herden 
oder Feuern mit Bebläfen oder in Slammenöfen. 

Das Stabeifen wird in der Temperatur der Herde und 
Dfen nie tropfbar flüffig, da die Strengflüfligfeit des Eifens mit 
dem abnehmenden Kohlegehalt zunimmt, dagegen eine andere Ei- 
genfchaft eintritt, nämlich die Schweißbarfeit, durch welche meh⸗ 
rere getrennte Eifenmajfen in der Glühhige auf dad Vollkom— 
menfte mit einander vereinigt werden fönnen. Bei den verfchie- 
denen Methoden, welche man zur Darftelung des Stabeifens 
anwendet, erhält die dargeſtellte Eiſenmaſſe eine fehr verfchieden- 
artige äußere Geſtalt; man nennt fie Quppe, Deul, Stüd, 
Friſchſtück, Wolf ꝛc. ꝛc., und läßt fie zuweilen zu einem Ges 
wicht von mehreren Zentnern, zuweilen nur zu wenigen Pfunden 
onwachfen. Man gibt diefer Eifenmaffe unter großen Hämmern 
allein, oder unter diefen und zwifchen Walzen, oder zwifchen letz⸗ 
teren allein, Die fehr verfchiedenartige Geftalt, in welcher das 
Stabeifen in dem Kandel verlangt wird. Auch wird das Eifen 
durch diefed Ausfchmieden und Auswalzen verbejlert. 

Vorbereitung des Roheiſens zum Verfris 
fchen. Alle diefe Verfahrungsarten beftehen darin, das graue 
Koheifen in weißes umzuändern. Die Eigenfhaft nämlich des 
weißen Roheiſens, in der Schmel;hige nicht plöglih aus dem 
ftarren in den flüffigen Zuftand überzugehen, fondern zuerft eine 
teigartige und. erweichte Maſſe zu bilden, ift für den Friſchprozeß 
von fo großer Wichtigkeit, daß manche derfelben gänzlich darauf 
begründet find. Da es bei dem Frifchen darauf anfommt, dad 
Roheiſen in einem erweichten Zuftande der Einwirfung der glü« 
hend heißen Luft auszufegen, fo läßt fi) das graue Robeifen von 
leichtflüſſigen Beſchickungen fehr wenig, das von firengflüfligern 
Beſchickungen aber gar nicht anwenden, da beide mehr oder wer 
niger plöglich aus dem feften in den flüffigen Zuftand übergehen. 
Selbſt das weiße Roheifen mit großem Kohlegehalt ift nur wenig 
geeignet, ſich in dieſem Mittelzuftande lange zu erhalten; am an: 
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wendbarften wird aber das weiße Robeifen mit geringem Kohle: 
gehalt feyn, welches fich lange vorher erweicht, ehe es ſchmilzt. 

Die weiter oben erörterten Verhältniffe beim Betriebe der 
Schmelzöfen Taffen ed, felbft bei leicht reduzirbaren Erzen und 
bei leichtflüſſigen Beſchickungen, nur felten zu, den Gang des 
Dfens fo einzurichten, daß Noheifen mit geringem Kohlegehalt 
erzeugt werde. In der Regel wird man gaares Roheifen erblafen 
müffen, welches fich nicht für alle Grifchmethoden eignet, und das 
ber in weißes umgeändert werden muß. Bei einigen diefer- Mes 
thoden, das Noheifen zum Verfriſchen vorzubereiten, wird der 
Kohlegehalt vermindert, und dieß find die vollfommenften; bei an— 
dern wird aber bloß das graue in weißes Roheifen umgeändert. 

Die bis jept befannten Methoden, das graue Roheiſen 
durch das fogenannte Weißmachen (oder Verfeinern, 
Seineifenmadhen, in folchen Bällen, wenn mit dem Weiß- 
machen zugleich eine Verminderung des Kohlegehalts verbune 
den ift) in weißes umzuändern und dadurch zum Verfriſchen vorr 
zubereiten, find folgende: 

ı) Das Ablöfchen des aus dem Schmelzofen rinnenden 
Noheifend mit Waller, welches jedoch nur bei Noheifen von 
leichtflüffigen Beſchickungen einige Veränderung des Verbin— 
dungszuftandes berbeiführt. 

2) Das Granuliren, wodurd die Umänderung des 
grauen Roheiſens in weißes weit vollfommener als durch das 
bloße Ablöfchen erfolgt, befonders bei grauem Roheiſen mit ge: 
ringem Koblegehalt. 

3) Das Scheibenreißen oder Blattlheben unmit— 
telbar beim Schmelzofen, wovon ſchon bei der Roheifenprodufs 
tion die Rede war. Gewöhnlich wird der Kohlegehalt des auf 
diefe Art weißgemachten Roheifend durch Zementiren mit atmo— 
fphärifcher Luft, oder durch das fogenannte Braten in Brats 
Öfen oder Bratherden vermindert. Die erftern find gemauerte, 
badofenartige Gewölbe, welche unten auf der Sohle mit einigen 
Zuglöchern und oben mit einer Öffnung zur Ableitung der Dämpfe 
und des Rauches verfehen find. Kleinere Bratöfen find etwa 
6 Fuß lang, breit und hoch. Auf der Sohle wird zuerft eine 
Schicht von Kohlenlöfche ausgebreitet, und auf diefelbe werden die 
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Scheiben mit ihrer hohen Kante neben einander geftellt, jedoch 
fo, daß fie fich nicht berühren, welches man durch Kohlenlöfche zu 
verhindern fucht. Auf diefe Weife werden drei Schichten neben 
einander geftellt, über diefelben kommt wieder eine Schicht Löſche 
und auf diefer ſtellt man drei andere Schichten von Scheiben 
auf, die wieder mit Löfche bededt werden. Zum Eintragen des 
Eifend und der Löfche ift an der Vorderwand des Ofens eine ff: 
nung vorhanden, welche nad) beendigtem Einfegen zugemauert 
wird. Die unterfte Schicht von Kohlenlöſche wird durch die Zug« 
Öffnungen angezündet, zu welchem Zwede man mehrere Kanäle, 
mit groben Kohlen audgefegt, unter der Löfche durchgehen läßt. 
Man vermeidet fo viel ald möglich ein ſtarkes Gluͤhen. 

Häufiger als der Bratöfen bedient man fi), befonders in 
den füdlichen öfterreichifchen Provinzen, der Bratherde. Diefe 
find gewöhnliche Srifchfeuer, mit einem etwa 6 Fuß langen ges 
mauerten, oder nur aus lofen Steinen oder Schladenftücden bes 
ftehenden, 8 Zoll tiefen Kanal. Derfelbe wird mit Kohlen be- 
ſchüttet, auf welche platte Roheifenftüce gelegt werden, und auf 
diefe ftelt man die zu bratenden Floſſen oder Blatteln mit ihrer 
hohen Kante von der Form bis zur entgegengefegten Seite derfels 
ben dergeftalt auf, daß fie die breiten Flächen der Formſeite des 
Herdes zufehren. Zwifchen den Scheiben wird Kohlenlöfche ges 
fchuttet und die ganze Schicht alsdann mit Kohlen bededt, die 
möglichit zufammengehalten werden. Zu einer Bratarbeit wer⸗ 
den 30 bis 40 Zentner Floffen genommen. Sobald diefe aufges 
ſtelüt und mit Kohlen bededt find, werden die in dem Kanal bes 
findlihen in Brand gefept und das Gebläfe wird langfam ange« 
laſſen; denn die Rothglühhige darf niemahls überftiegen werden. 
Dad Braten dauert ı2 bid 15 Stunden. 

Durch das Braten wird zwar der Koblegehalt des Roheiſens 
vermindert, allein der Siliziumgehalt nicht abgeſchieden, weß- 
halb man nur ſolches Roheifen dazu anwenden fann, welches wer 
nig oder gar Fein Silizium enthält, alfo das aus leichtflüjfigen 
Beſchickungen erblafene, weil fonft mürbes Stabeifen erzeugt wer: 
den würde. 

4) Das Umfchmelzen des grauen Roheiſens (Hartzer: 
rennen) in einem befondern Schmelzherde (Hartzerrenn: 
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herde) bei Holzfohlen und dad Scheibenreißen des eingeſchmol⸗ 
jenen Roheifens. Die Zerrennherde beftehen aus eifernen Platten 
und haben einen fleinernen oder einen Boden von bloßer Löfche. 
Der 9 Zoll vom Boden entfernten Form gibt man eine ftarfe 
Neigung. Das Roheifen wird, mit Kohle bededt, mit ſchatfem 
Winde und ohne Zufchläge ſchnell niedergefhmolzen, damit es 
higig in den Herd fommt. - Zft diefer voll, fo hört man mit Bla— 
fen auf, Kohlen und Schlafen werden von dem Eifen abges 
räumt und diefes wird durch Begießen mit Waller in Scheiben 
geriffen, die mit einer Brechftange und Ofengabel abgehoben und 
gebraten werden. Schlacken werden nicht abgelaffen, fondern fie 
dienen beim folgenden Hartzerrennen (welches immer fortgeht) 
zum Schutze des Eiſens gegen den Windjtrom. Es wird. durd) 
diefe Arbeit zwar der Kohlegehalt des Roheifens nicht vermindert, 
dagegen aber der Mangan: und Giliziumgehalt größtentheils ab— 
gefchieden, weßhalb diefe Methode in Verbindung mit dem Bra⸗ 
ten ein fehr gutes Produft liefert. Jedoch ift fie nur da anwend⸗ 
bar, wo die Holzfohlen niedrig im Preife ftehen. 

5) Das Hartzerrennen mit gaarenden Zuſchlägen zu 
einer an Kohle ärmern Roheiſenmaſſe, welche nad) dem Erftar- 
ren aus dem Herde gebrochen (zuweilen noch im weißglühenden 
Zuftande), zerfchlagen und dann zur Brifcharbeit abgegeben wird. 
Die umgefhmolzene Roheifenmafle Heißt Hahn, Kartitfch 
oder Kortitſch. Die Floſſen kommen entweder ohne Weiteres 
oder gebraten zu diefer Hartzerrennarbeit ; der Hahn wird aber nie 
gebraten. Bei der vorigen Hartzerrennarbeit (4) fann nur graued _ 
oder halbirtes Roheifen angewendet werden, weil nur diefes ſich 
bequem in Scheiben reißen. läßt; bei der Kartitfcharbeit läßt fich 
aber auch ‚weißes (blumiges und fpiegliged) Roheiſen einfchmel: 
zen, welches man durch gaarende Zuſchlaͤge noch mehr zu entkoh—⸗ 
len ſucht. 

Fig. ı2, Taf: 3 zeigt im Durchfchnitt durch die Form und 
Fig. 13 im Grundriß ein Hartzertennfeuer, deſſen Feuergrube aus: 
gemauert und mit Kohlenlöfche ausgeftampft ift; nur die Form 
ruht auf. einer eifernen Platte, welche den Herd an der Formſeite 
begraͤnzt. Oben iſt der Herd mit einem Kranz von Mauerſteinen 
umfaßt, um die Kohlen mehr zuſammenzuhalten. Unter dem 
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Herde find Abzugskanaͤle, und in der Vorwand ift eine Schladens 
Öffnung vorhanden, die während der Arbeit mit Kohlenlöfche vers 
ſchloſſen und durch punftirte Linien angedeutet if. Die Form 
fticht nur wenig in den Herb. Es werden jedes Mahl 3 bis 4 
Zentner Roheifen mit einem Zufage von Gaarfchlade, der nad) der 
Befchaffenheit des Roheiſens ftärfer oder geringer iſt, bei fchnel« 
lem Gebläfewechfel, eingefchmolzen, fo daß das Noheifen etwa in 
den Zujtand der Iudigen Floſſen verfegt wird. Nach erfolgtem 
Einfchmelzen Idßt man den Hahn etwa eine halbe Stunde im 
euer ftehen, ehe er ausgebrochen und zerfchlagen wird. Soll 
gutes Stabeifen erfolgen, fo erfordert diefes Verfahren ein gutarti« 
ges, bei leichtflüſſigen Beſchickungen erblafened Roheiſen, weil 
fonft das Silizium durch die Friſchſchlacke nicht gehörig abgeſchie⸗ 
den wird. 

6) Das Füttern ded Ofens, oder dad Weißmachen des 
grauen Roheifend unmittelbar im Untergeftel des Schmel;ofens 
durch Einwirkung der reinen Eifenerze auf die flüjlige Roheifen: 
majfe. Zwar wird das Büttern mehr dazu angewendet, um einen 
Theil der Kohle abzufondern und halbirtes Roheifen zur Gießerei 
zu erhalten; jedoc, kann man es fo oft wiederhohlen, daß man 
luckiges weißes Noheifen erhält, welches fich faum abjtechen läßt. 
Diefed Verfahren des Weißmachend ald Vorbereitung zum Friſch— 
prozeß iſt jedoch nur bei Teichtflüfligem, nur wenig Silizium ent« 
baltenden Roheiſen anwendbar. 

7) Dad Weißmachen des grau erblafenen Roheiſens unmit⸗ 
telbar im Untergeftell des Schmeljofens, durch einen auf die 
Dberfläche deifelben geleiteten Windftrom des Gebläfes. Ein 
foldyes Verfahren ift in der Eifel unter dem Nahmen des Läu— 
tern oder Deftillirens des Roheiſens befannt. Sobald 
das Geſtell nämlich mit Roheiſen angefüllt ift, wird unmittelbar 
über der Formöffnung eine etwa 2 Zoll lange Nafe von Lehm 
oder bald erftarrender Schlade gebildet, die im Geftell befindliche 
Schlacke rein abgezogen und der volle Windftrom auf das Eijen 
geleitet, fe daß dieß in eine wallende Bewegung gerät. Der 
Vorherd wird mit ſtarrer Schlade möglichit gefchloflen, damit 
das Eifen nicht über den Walljtein geworfen werden fann. Die 
Gichtflamme verliert dabei an Intenfität, und der Gichtengang 
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wird vermindert. Die fich bildende Schlade wird während des 
Läuternd mehrmahls abgezogen, dabei aber der Vorherd fo viel 
ald möglich gefchloffen erhalten. Wenn nun die Farbe des Roh— 
eifens im Geftell ganz licht geworden ift und es feine Funken in 
die Form fprüht, fo find dieß Zeichen, daß das Läutern beendigt 
werden Fann, und daß abgeftochen werden muß. Die Dauer des 
Läuternd richtet ſich nach der Weite des Geftelles. Dad Eis 
fen wird auf einen Herd abgelafjen, der aus kleinen Schlacken⸗ 
ſtücken und Sand befteht, indem das Weißeifen in bloßem feuch- 
ten Sande zu leicht zerfpringen und Befchädigungen veranlaffeı 
würde. Das geläuterte Eifen ift filberweiß und in der Regel Ius 
ig, mit ebenen Bruchflähen. Nach beendigtem Abſtich wird 
dad Geftell gereinigt, die Nafe von der Form abgeftoßen, es 
werden einige Schaufeln voll Fäuterungsfchladen in den Herd 
geworfen’ und das Schmelzen wird langſam wieder angefangen. 
Sobald der Herd voll Schladen ift', tritt der gewöhnliche Ofen 
gang wieder ein. Obgleich diefed Verfahren des Weißmachens 
fehr einfach ift, und weder Kohlen: noch nahmhaften Zeitaufwand 
verurfacht, fo ift ed doch nur bei Teichtflüffigen Beſchickungen ans 
wendbar. Das Silizium wird größtentheild dabei abgefchieden. 

Ein ähnliches Verfahren findet bei mehreren Hochöfen in 
der franzöfifchen Provinz Berry Statt. ine von den beiden 
Formen derfelben erhält eine geneigte Richtung, fobald der Herd 
voll von flüffigem Eifen ift, um daffelbe zu entfohlen, während 
die andere ihre gewöhnliche Lage behält, fo daß das Schmelzen 
ununterbrochen fortgeht. 

8) Das Umſchmelzen des Roheiſens auf flahen Slammen- 
ofenberden mit Zufag von Friſchſchlacken. Diefe Vorbereitungds 
methode erfcheint fehr vortheilhaft, allein fie ift nur bei Roheiſen 
anwendbar, welches aus Teichtflüffigen Beſchickungen erblafen und 
weder phosphor: noch filiziumhaltig ift, und ift daher, unferes 
Willens, faum im Gebrauche. 

9) Das Umfchmelzen des Roheifens in fogenannten Sein: 
eifen: oder Raffinirfeuern ohne Zuſchlaͤge oder die foger 
nannte Seineifenbereitung. — Die Feineifenfeuer haben, 
mit mehr oder weniger unwefentlihen Abänderungen, die Einrich— 
tung, wie fie die Zeichnungen, Big. 14 und 15, Zaf. 3 darftellt- 
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Es ijt hier naͤmlich: A der Windfaften, welcher mit dem Gebläfe 
in Verbindung flieht, und an welchem der Wind dem Herde durch 
die Düfen und durdy die Form zugeführt wird. B der den Formza— 
cken eines gewöhnlichen Frifchherbes vertretende eiferne Wailerfa: 
ften, in welchem fid) zugleic) die Dffnungen für die Düfen befinden. 
Der Kaften ijt hohl, und wird durch einen hinein geleiteten Wafz 
ferjtrom fühl erhalten. Statt dieſes Kaftens wendet man häufig 
aber auch nur einen gewöhnlichen Formzacken an, der fi gegen 
die Mauerung der Formwand lehnt. Dann muß die Fupferne 
oder die gegoffene eiferne Form mit einem hohlen Mantel verfe: 
ben feyn, in welchen kaltes Waſſer geleitet wird, um fie fühl 
zu erhalten. - Die Röhre, welche der. Form, durch die oberhalb 
in ihr angebradhteu, mit einander fommunizirenden Öffnungen. 
das kalte Waſſer zuführt, fteht mit einem höher liegenden Wai- 
ferfaften in Verbindung, der immer mit frifhem Waſſer gefüllt 
it. Das erwärmte Wafler wird durch das Falte in der daneben 
einmündenden abfallenden Röhre aus dem Formmantel wieder 
auögedrüdt. C die Vorwand des Feuers oder des Herded. Sie 
bejteht aus einer flarfen gegofjenen. eifernen Platte, in welcher 
die Öffnung für den Abſtich befindlih if. D die Umfajlungs: 
wände des Herdes, welche die Stelle der Gicht: und der Hinter« 
jaden bei den gewöhnlichen Friſchherden vertreten. Diefer ge: 
gojlene eiferne Kaften wird ebenfalld durch zirfulirendes Waller 
möglichft Fühl erhalten. Es ift bequemer, die beiden Seiten ded 
Herded aud einem einzigen, unter einem rechten Winfel geboge: 
nen eifernen Kaften beftehen zu laſſen, indeß fann diefer Kaften, 
wie fih von ſelbſt beiteht, auch aus einzelnen Platten zuſammen⸗ 
gefegt feyn, welche inwendig durch Salzen und Schraubenlöcher 
zufammengefchraubt werden. E eine eiferne Dedplatte, auf wel: 
cher zugleid) die über dem Herde aufgehäuften Koafö ruhen. F ci: 
ferne Ständer, welche die Eſſe oder den Schoruftein über dem 
Herde tragen, um Flamme, Rauch und Dämpfe abzuführen. Gdie 
gemauerte Eſſe. 14 gegoflene eiferne Riunen oder Formen, in 
welde das Zeineifen beim Abftechen geleitet wird. Gewöhnlich) 
find fie aus eifernen Platten zufammengefegt, obgleich, fie auch 
im Ganzen gegoffen, und dann in mehreren Stüden an einander 
geihoben werden. Man beftreicht die Rinne oder die Form in- 
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wendig mit einen dünnen Lehmbrei, damit fi das Feineiſen bef- 
fer ablöfen läßt, und wiederhohle dew Überzug nach jedem Abſtich. 
Die Rinne muß nur eine geringe Neigung erhalten, und durd) 
fliegendes Waſſer, wenn es ohne Schwierigfeit gefchehen kann, 
unten abgefühlt werden. I der aus Sand beftehende Herdboden. 

Die Beineifenfeuer erfordern fehr viel Wind, der ihnen we- 
nigſtens durch zwei, ungleich erfolgreicher aber, und mit größe- 
tem Gewinn an Zeit und Koaks, durch vier, auch wohl durch fechö 
Düfen (von denen 2 und 2, oder 3 und 3 einander gegenüber 
fiehen) zugeführt wird. Um dad im Herde niedergefchmolzene 
Eifen der Wirfung des Luftſtroms auszuſetzen, gibt man den 
Duͤſen, alfo auch den Formen , oder den fie vertretenden Offnun: 
geu, eine Neigung von 3o bi6 40 Graden in den Herd. Das 
zum Weißmachen beflimmte Roheiſen wird gewöhnlich in Stüden 
von 3 Fuß Länge und von go bid ı zo Pfund fchrrer, angewendet. 
Die Tiefe ded Herdes beträgt 10 bis ı2 Zoll; bei halbirten: Roh⸗ 
eifen fönnen fie auch ı4 bis ı5 Zoll tief feyn. Nach der Anzabl 
der Formen enthält der Herd eine Länge von 4 bis 5 Fuß und 
eine Breite von 3 bis 3'/, Fuß. Eine Windmenge von Boo Kubik- 
fuß ift die geringfte, welche man dem Beineifenfeuer zutheilen 
folte. Koaks aus Sinterfohlen find weniger brauchbar, als Die 
aus nicht zu ſtark badenden Steinfohlen. Aber ganz unbraudh- 
bar find, die. Koafö aus Sandfohlen, und alle Koals, welche beim 
Verbreunen viel Afche hinterlaſſen. Feſt liegende, Fleine, fchwer 
entzündbare und an Afche fehr reiche Koaks verftopfen das euer, 
hemmen den Abzug der Flamme, und erfordern einem fo ſtark ges 
preßten Wind, daß ſich der Herd zu fehr erhigt, und dadurch das 
Weißwerden des Roheifend verhindert. Man füllt das Beineifen- 
feuer mit Koafd an, welche erft vollftäudig in Gluth gerathen 
feyn müſſen, ehe das Roheifen auf dem Koakhaufen gelegt wer: 
den fann. Wenn die Arbeit aber ſchon im Gange iſt, fo wird 
dad Feuer unmittelbar nad) jedem Abſtich wieder mir friſchen Koafs 
angefüllt, die fih dann fehr fchnell entzünden. Nach der Größe 
des Feuers und nach der Anzahl der Formen, werden 20 bis 26 
Zentner Roheifen für einen Abſtich mit einem Mahle durchges 
fhmolzen, welche nach und nach aufgetragen und niedergefchmol: 
gen werden. Beim Abftechen Täuft die fchwarze, blafige, zuwei— 
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len kryſtalliniſche Schlade (welche ganz die Zufammenfegung der 
fogenannten Rohfriſchſchlacke hat) mit ab, trennt fi aber beim 
Begießen des Feineifend mit Wafler fehr Teicht, und fpringt von 
deifen Oberfläche ab, fo daß fie mit Teichter Mühe abgefehrt wers 
den fann. Die Arbeit geht fehr fchnell, und man fann annehmen, 
daß 20 Zentner in drei Stunden niedergefchmolzen werden. Aus 
a2'/, bis 23 Zentner Roheifen erfolgen 20 Zentner Feineiſen, fo 
daß der Abbrand 12 bis höchſtens 165 Prozent beträgt. Das bei 
‚einer leichtflüſſigen Beſchickung erblafene Roheiſen wird häufig 
auch nur mit einem Verluft von g bis 10 Progenten in Feineiſen 
umgeändert. Der Verbrauch an Koaks hängt fehr von der Ber 
fchaffenheit derfelben ab; im Durchfchnitt beträgt er einen Kubif: 
fuß für einen Zentner Feineifen. Beim Niederfchmelzen der Roh: 
eifenftäbe ift dahin zu fehen, daß fie nicht zu ſchnell durch die 
Koaks fallen, weßhalb fie von Zeit zu Zeit mit Brechitangen ges 
hoben, und über der Form erhalten werden müffen, bis fie ſchmel⸗ 
zen. Dad Feineifen ift um fo vollfommener, je mehr e6 fich dem 
Zuftande des luckigen Floſſes nähert. Weil fich durch das Arbeis 
ten im Feuer faft gar nicht nachhelfer, und die Maffe nicht Todes 
rer machen läßt, fo hängt der gute Erfolg des Prozeſſes fait gan; 
allein von der leichtflüjligen Vefchaffenheit des Eifens, von der 
‚Güte der Koaks, und von der Menge des Windes ab, die man 
anwendet. Dabei ift es aber auch ganz nothiwendig, die Umfaf: 
fungswände des Feuerd fühl zu erhalten, damit fi) der Herd 
‚nicht fo ſtark erhigt, welches auch dann gefchieht, wenn Koaks 
und Eifen zu dicht über einander liegen, und die Hitze im Herde 
zurückhalten, wodurd das Noheifen bis zu einem foldhen Grade 
erhigt werden kann, daß ed nach dem Erfalten, ungeachtet feines 
verminderten Kohlegehalts, nicht weiß wird. Zur Beförderung des 
Weißwerdend wendet man hier und dort Zufäge von Glühfpan, 
oder Abfälle von Walzwerfen an. 

Durch das Niederfchmeljen vor dem Winde und durch die 
fortgefegte Einwirkung des Winditroms auf das flüffige Roheiſen 
im Herde, wird nicht bloß der Koflegehalt des Eifens vermindert, 
fondern auch der Schalt an Phosphor, Silizium und Mangan“ 
zum großen Theil abgefchieden, fo daß das Roheifen durch diefe 
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Umfchmelzarbeit auf das vollftändigfte und vollfommenfte für die‘ 
Srifharbeit vorbereitet wird. 


BondenBorrihtungen, mittelſt welcher dem Stab: 
eifen die äußere Geſtalt gegeben wird. 

Dieſes geſchieht entweder unter Sammer: oderunter Walz: 
werfen. Die Hammerwerfe unterfcheiden fich nach der Art, 
wie fie in die Höhe gehoben werden, in Aufwerfhämmer, 
Schwanz: und Stirubämmer. Die eriteren, Fig. 3 und 
4, Taf. 5, find ald einarmige Hebel zu.betrachten, an deren ei- 
nem Ende der Drebpunft, die Huͤlſe c, c, am andern der Ham» 
mer befejtigt ift; die Kraft, welche den Hammer hebt, die Frö— 
fhe oder Daumen b, b der Waflerradwelle a, greift unter den 
Hammerhelm (Hebelarm des Hammerd), ungefähr um ein 
Drittel der Länge vom Hammer entfernt; ein; der Hammer 
oder vielmehr der Rüden des Helms gegen den Reitel d, ein 
Holz, welches dazu dient, den Hub des Hammers zu begränzen, 
und durch das Anprellen ein defto Fräftigered und fchnelleres Her» 
abjchlagen zu bewirken. Die Lage des Amboßes ift mit der Bahn 
des Hammers Porrefpondirend, derfelbe muß fo befeftigt feyn, 
daß er, ohne zu weichen, völlig feitfteht; eben fo muß auch das 
Hammergerüft völlig feftftehen, und erfordert daher viel Holz, 
wenn es nicht, wie ed in der neuern Zeit häufig gefchehen, aus 
Gußeifen fonftruirt wird *). e ift der Drahmbaum, £ die Drahm-, 
g die Reitel- und h die Hüttenfänle, i, i Büchfenfäulen, in de: 
ren Büchfen die Hülfe eingelegt wird; k Hammer = oder Amboß- 
ſtock, in welchem oben ein eifernes Gehäufe für den Amboß, die 
Chabotte, befeitigt ift, in welcher man den Amboß feitfeilt, um 
ihm verfchiedene Stellungen geben zu fönnen. 

Der Schwanzhammer, Fig. 5 und 6, Taf. 5, ift da= 
gegen ein zweiarmiger Hebel; der Hammer, am längern Arme be: 
feftigt, wird fo bewegt, daß der Daumen b einer Welle a den 
Heinern Arm niederdrüdt; damit dad Niederdrüden begränzt 





*) Ein vortreffliches, auf dem Eifenhüttenwerke zu Malapane in Dber: 
fhlefien im Betriebe befindliches, eifernes Hämmergerüft ift in 
Karften’s Archiv für Mineralogie ıc. ꝛc. 8. Bd. S. 41) ıc. ıc. 
befchrieben und auf Taf. f abgebildet worden. 
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werde, bringt man einen Prellflog d an, gegen welden der 
Schwanzring e fhlägt. Die Schwanzhämmer find leichter ald 
die Aufwerfhämmer, und haben eine größere Gefchwindigfeit bei 
geringerem Hube. Dem fürzeren Arme gibt man wenigftens ?/, 
der Länge des Iängern. Auch die Schwanzhammergerüfte werden 
häufig aus Eifen fonftruirt. 

Der Stirnhbammer, Big.7, Taf. 5, endlich ift ein 
Aufwerfhammer, welcher vorn am Kopfe, oder nad) der bier 
dargeftellten neuern und beſſern Einrichtung, an einer unten 
angebrachten Verlängerung des Helms gehoben wird, und ein 
Gewicht von bo bis Bo Zr. befigt, wogegen die gewöhnlichen 
Aufwerfhämmer nur 3 bi8 5 Ztr. wiegen. Man wendet diefe 
fhweren Hämmer zum Zufammenfclagen der Balls oder Quppen 
vom Verfrifchen des Roheiſens in Slammenöfen an, che fie unter ' 
die Walzen gebracht werden. A der mit dem Helm G aus einem 
Stücke gegoflene Hammer mit der eingefegten Bahn B, C der 
Amboß, D der Hammerſtock, E das Hammergerüft, F die durch 
Dampf z,, feltener durch Waflerfraft bewegte Welle mit den bei: 
den Hebedaumen, die den Hanımer heben, der dann durch fein 
eigened Gewicht niederfällt und wirft. Die punftirt dargeftellten 
Theile der Figur liegen unter der Hüttenſohle. Diefer Hammer 
bat vor den gewöhnlichen Stirnhämmern den Vorzug, daf man 
frei von allen Seiten zum Altar gelangen fann. 

Don den Walzwerfen zum Außdreden ded 
Stabeifens. Als man in England das langfamere KHerdfris 
fhen mit. dem weit rafchern Slammenofenfrifchen vertaufchte, 
mußte auch eine fchnellere Dperation des Ausreckens eingeführt 
werden, als das Schmieden unter‘ dem Hammer gewährt. Man 
bediente fich dazu der Walzwerke, welche fchon früher zum Blech» 
walzen angewendet wurden. 

Die Berüfte, in denen die Walzen zum Ausreden des Stab: 
eifend aller Arten umlaufen, find Ständergerüfte, Fig. 8 
und 9, Zaf.5, und Fig. 5 bis 9, Taf. 6, die mit der Sohl— 
platte, und gewöhnlich auch mit dem Cattel oder der Kappe (A, 
Fig. 9) aus einem Stücke gegoffen find. Nur bei den Fleinen 
Etändergerüften für Schmiedeifen wendet man bewegliche Sättel 
an, um eine fchnellere Auswechſelung der Schneiden vornehmen 
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zu Fönnen. Auch das Blechwalzwerk, Band IT., Taſel 26, 
Fig.ı und 2, hat bewegliche Sättel. Beitigfeit des Gerüſtes 
und genaues AIneimandergreifen der Walzen find Haupterfor— 
dernijfe eined Stabeiſenwalzwerkes. Nicht felten kommt der 
Fall vor, daß Eiſen von Dimenfionen angefertigt werden foll, 
wie fie die Kaliber der vorhandenen Walzen nicht haben, daher 
iandere mit paflenden Kalibern eingelegt werden müſſen, deren 
Ränge fich aber gar nicht im Voraus beftimmen läßt, weßhalb 
einer von den Ständern verſchiebbat ſeyn muß. Dagegen ift die 
Verfchiebbarfeit der Ständer bei denjenigen Walzwerken nicht ers 
forderlih,, in welchen Anadratitäbe angefertigt werden follen, 
fobald die Walzen die Länge haben, daß darin die Einfchnitte für 
die ſtaͤrkſten bis zu den fchwächiten Quadrarftäben in tegelmäßig 
abnehmender Größe eingedreht werden fönnen. Eben fo wenig 
find zu den fogenannten Präparirwalzwerfen, Big. B, Taf. 5, 
die zur Anfertigung von Kolben oder Plattinen (Millbars, engl.) 
aus den im Flammenofen gefrifchten Eiſenmaſſen (Balls, engl.) 
dienen, verfchiebbare Ständer nöthig. 

In der Regel liegen in jedem Gerüſte mır zwei Walzen, fo 
daß der audzuftredfende Stab, wenn er wieder durchgeſteckt werz 
den foll, von dem Arbeiter, der an der hintern Seite ded Walz: 
werkes fteht, über die obere Walze dem Walzer an der Vorder: 
feite des Geruͤſtes zurücigegeben werden muß. Starke Stäbe 
fommen oft nach ı2 bis 14 Durchgängen noch fehe ftarf rothglü—⸗ 
hend aus den Walzen; beim Auswalzen von langem und dünnem 
Eifen würde daffelbe fehr bald erfaften, weßhalb die Umfangsge⸗ 
fhwindigfeit 180 — 240 Mahl in der Minute beträgt. Auch 
werden zu den feinern Eifenforten Gerüjte mit drei über einander 
liegenden Walzen angewendet (Fig. 5—7, Taf.6), fo daß der 
von vorn nach hinten durch die untere und mittlere Walze gegan— 
gene Stab von hinten nad vorn durch die mittlere und obere 
geht. 

Die untere, mit der bewegenden Kraft in Verbindung ſte— 
bende Walze theilt die Bewegung der obern durch Kuppelungs« 
räder oder Getriebe mit, weßhalb ſich beide Walzen in umgekehr⸗ 
ter Richtung bewegen. Die Zapfen der unteren Walze liegen in 
Lagern, die auf der Sohlplatte ruhen; die obere Walze aber hat 
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keine fo fefte Unterlage, fondern fie muß diefelbe durch zwei Zar 
pfenlager erhalten, von denen das untere die Zapfen der obern 
Walze trägt, das obere aber dazu dient, den vermitteljt einer 
Schraube erhaltenen Drud auf den Walzenzapfen fortzufegen. 
Diefe Schraube bewirft, daß beide Walzen ihre gegenfeitige ver 
tifale Rage unverändert beibehalten müjfen. 

Ein Haupterforderniß ift ed, daß die Mittelpunfte der Zas 
pfen beider Walzen in einer Vertifalebene liegen, weil fonft die 
Walzen nicht genau in einander greifen fönnen. Die gußeifernen 
Lager find mit fupfernen oder meffingenen Pfannen, oder wenig: 
ſtens mit '/, Zoll ftarfen fupfernen oder mejlingenen Zuttern vers 
fehen. Gut ift auch die Einrichtung, bei welcher nur an drei 
Punften ded Lagerd meflingene oder fupferne Stäbe eingelaffen 
find, auf denen die Zapfen ruhen, fo daß nur an drei Punften 
eine Reibung Statt findet. Die Stellfehrauben und deren Mütter 
Fönnen aus Gußeiſen beftehen, und fönnen fteile Gewinde haben, 
da fie nur dazu dienen, die Walzenlager in einer konftanten Stela 
lung zu erhalten. 

Fig. 9, Taf.5, iſt die Seitenanficht eines fehr zweckmaͤßig 
fonftruirten Walzgerüfts auf einer Hütte bei Newcaftle in Enge 
land. ader Ständer; c das gußeiferne Zapfenlager für die un« 
tere Walze mit der mejlingenen Pfanne d. Das Pfannenlager e 
für die obere Walze ift ganz übereinftimmend damit, fo daß beide 
gegen einander ausgetaufcht werden können; £ Unterlage von ges 
fhmiedetem Eifen, über welchem die Mejlingplatte g, auf wel⸗ 
her die obere Walze läuft; h Zrageifen; i gefchmiedete eiferne 
Stellfhraube, welche fid in einer gußeifernen Mutter bewegt. 
Die Ständer ſtehen auf einem Zundamente k, k von behauenen 
Steinen. Auf denfelben liegen zwei flarfe gußeiferne Rahmen 
1, 1, weldye durch Schraubenbolzen m, m mit den gußeifernen 
Srundplatten n, n verbunden find, und dadurch ihre Befefti- 
gung erhalten. Das Fundament bildet einen offenen Kanal zınter 
den Walzen, und deren Verfuppelung. Auf der Sohle diefes 
Kanals find, jedem Ankerbolzen m, m entfprechend, Offnungen 
o, o in der Zundamentmauer gelaffen, fo daß man zu den 
Schraubenföpfen p, p gelangen kann. Seder Ständer ift an, 
dem Rahmen I, J durch vier Klammern mit Schrauben q, q ber 
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feftigt, fo daß er ſich mit großer Bequemlichkeit aufitellen, weg⸗ 
nehmen und nad) Belieben weiter oder näher verrüden läßt. 

Die Walzen müjlen aus fehr hartem Roheifen mit großer 
Vorſicht gegojlen ſeyn. Sie werden dennod) durch das Walzen 
ſehr abgenügt, die Oberfläche der Kaliber und deren Kanten 
werden raub, und das in denfelben ausgewalzte Eifen erhält ein 
ſchlechtes Anſehen. Bei den ftärfern Stäben ift dieß von feinem 
befonderen NRachtheile, allein die feinern Stäbe müſſen eine glatte 
Oberfläche und fcharfe Kanten haben. Man erlangt dieß dadurdy, 
dag man die Walzen zu den feinen Eifenforten in gußeiferne 
Schalen ſtatt in Majfenformen gieft, wodurd fie fchalenhart 
(casehardened, engl.) werden, d. h. eine fehr harte Rinde er- 
halten, während der Kern minder hart ift, wodurd die Walzen 
die erforderliche Feſtigkeit erhalten, weldyes nicht der Fall feyn 
würde, wenn man fie ganz; aus weißem Roheiſen abgöſſe. Das 
Abdreben und Kalibriren folcher ſchalenharten Walzen ijt eine fehr 
mübhevolle und langwierige Arbeit, da der Umgang auf der 
Drehbank nur fehr langfam feyn fann; allein fie liefern auch 
lange Zeit hindurch ein fehr gutes Fabrifat, indem ed lange 
dauert, ehe die Oberfläche und die Kanten der Kaliber rauh wer: 
den. Zu weihe Walzen liefern auch roth ausfehendes Eifen, und 
nur zwifchen recht harten wird es blau. Die Stärfe und die 
Länge der Walzen iſt verfchieden; Präparirwalzen macht man 
nie unter ı4, und gewöhnlich nicht über 24 Zoll ftarf, und 33/, 
bis 4'/, Fuß lang; Stabeifenwalzen für die gröbern Sorten er« 
‘halten einen Durchmeifer von 10 — i18, und für die feineren 
Sorten von 7—ıo Zoll, und eine angemeilene, von den Umſtaͤn⸗ 
den abbängende Länge. 

Die Präparirwalzwerfe, Fig.8, Taf. 5, dienen 
zum Auswalzen der bei dem Blammenofenfrifchen erhaltenen 
Eifenflumpen oder Balld, die entweder erjt unter einem Ötirn- _ 
hammer bearbeitet werden, hin und wieder aber auch fogleich 
unter die Walzen fommen. Zuerſt fommen die Balld in die 
tundlichen Einfchnitte oder Kaliber A des Gerüjted Fig-8, die 
oft auch quadratijch mit fonfaven Umriſſen find. Man läßt fie 
durch alle Einfchnitte gehen, von denen die erſten mit Erhöhungen 
verfehen find, um die Balls zu ergreifen and durchzuziehen, und 
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won denen der legte gewöhnlich einen Durchmeſſer von 3 Zoll hat. 
Diefe erften Präparirwalzen dreht man gewöhnlich nicht ab, fondern 
gießt fie fogleich mit den Einfchnitten. Die Einfchnitte find häufig 
elliptifh, fo daß die kurze Achfe des eriten gleich der langen des 
zweiten ift, m ſ. f. 

Die dreizölligen rundlichen Stäbe fommen nun in den Theil 
B des Walzwerkes, Fig. 8, unter welchem fie zu ſtarken flachen 
Plattinen (Blooms, Millbars, engl.) ausgewalzt werden, und 
ebenfalld durch alle Kaliber gehen, die in dem Verhältniffe von 
5 zu 4 abnehmen, weldyes gewöhnlich nur hinfichtlich der Stärke 
der Fall ift, da die Breite gewöhnlich in allen Kalıbern gleich 
if, Die Einfchnitte diefes zweiten Präparirwalzenpaard find 
aber eingedrcht. Über dem Walzwerfe hängt ein Gerinne C, 
durch welches den Pfannen und Zapfen mittelft Stricken D forts 
während etwas Waller zugeführt wird, um die Erhitzung, die 
durch das anhaltende raſche Umlaufen veranlaßt wird, zu verhin⸗ 
dern oder zu vermindern. Die beiden Ständer find durch Stans 
gen mit einander verbunden. Die Plattinen von dem Präparir« 
walzw.rfe werden zwifchen einer von der Mafchine bewegten 
Schere (Fig. ı4 und ı5, Taf. 6) in Stücden zerfchnitten, in 
Pakete zufammengelegt, in den Schweißofen gebracht, und 
fommen dann zu dem Stabeifenwalzwerf. Der Präpas 
rirwalzwerfe bedarf man nur bei der eigentlichen Frifcharbeit in 
Slammenöfen. Wo man aber fchon fertige (bei Holzföhlen in 
Herden gefrifchte und unter Aufwerfhämmern abgefchmiedete) 
Kolben zu Stabeifen auswalzen will, da hat der Hammer fchon 
die Stelle der Präparirwalzen vertreten, und die fertigen Kolben 
werden dann unmittelbar an das Stabeifenwalzwerf abgegeben. 
Dieſes ift in Fig. 8—ıo, Taf. 6, dargeftellt, und befteht 
gewöhnlich ans drei Berüften. Zwiſchen den Walzen des erften 
Berüftes, Big. q, werden die ausgefchweißten Pakete der Plats 
tinen oder Millbars von dem Präparirwalzswerfe, oder die aus— 
gewärmten Kolben von dem Hammer zuvörderft zu Quadratftäben 
ausgerect, und fommen dann entweder unter das Flacheifenwalzs 
werf, Fig. 8, um zu Blacheifen,, oder unter das Nundeifenwalzr 
werf, Fig. 10, um zu Rundeifen ausgewalzt zu werden. Bei 
den Quadrats und Rundeifenwalzen befinden fich die Einfchnitte 
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oder Kaliber in beiden Walzen, und müffen genau mit einander 
forrefpondiren; ein vollfommenes Abdrehen der Walzen und ein 
genaues Einfchneiden der Kaliber find daher nothwendige Bedin⸗ 
gungen, um einen faubern Quadrat» oder Rundſtab zu erhalten. 
Da zwifchen den Walzen, und wenn fie auch noch fo genau ab- 
gedreht worden find, ſtets ein geringer Zwifchenraum bleibt, fo, 
würde dad Quadrateifen ftetö zwei nicht fcharfe Kanten, und das 
Rundeifen zwei Mäthe erhalten, wenn man nicht die Vorficht an⸗ 
wendete, erftered wenigftend zwei Mohl durch dad letzte Kaliber, 
deffen Dimenfionen es erhalten fol, geben zu laffen, und zwar 
das zweite, Mahl mit verwechfelten Kanten, d. h. daß die beiden 
Kanten, die beim erften Durdywalzen des Stabes an dem Zu 
fammentritte beider Walzen lagen, beim zweiten Durchwaljen 
in die Eden der Kaliber Fommen, und umgefehrt. Rundes Eifen 
muß beim zweiten Durchwalzen um ein Viertel der Peripherie 
feines Querfchnitted gedreht werden; allein der Walzer muß das 
bei noch die Vorſicht gebrauchen, den Stab feft in feiner Lage 
zu erhalten, weil er ſich fonft wieder in feine frühere dreht, und 
die Nähte dennoch erhält. Die Abnahme des Verhaͤltniſſes der 
Kaliber fann bei den Quadrat» und Rundeifenwalzen nad, einer 
arithmetifchen Progrejlion Statt finden. Man läßt an den Wal: 
zen gewöhnlich noch einen Raum, um fpäter noch einige Fleinere 
Saliber eindrehen zu fönnen, da fich die zuerft eingedrehten durch 
die Arbeit leicht vergrößern, oder flumpf werden. 

Die Blacheifenwalzen müſſen fehr genau abgedreht, und 
die Kaliber mit der größten Sorgfalt eingefchnitten werden, weil 
fonft die Stäbe weder das beſtimmte Maß, noch fcharfe Kanten 
erhalten. Immer erhält die untere Walze die Einfchnitte, und 
die obere die in diefelben greifenden Rippen.” Jede flache Eifens 
forte bedarf mehrerer Kaliber, um den vorgewalzten Quadratftab 
nah und nad zum Blachitabe zufammen zu drüden. Hat. da& 
Eifen zwiſchen den Quadrateifenwalzen die nöthige Stärfe erhal⸗ 
ten, fo müjlen die noch weißglühenden Stäbe unter den Flach-; 
walzen durch mehrere gleich breite, aber verfchieden Hohe Kaliber 
bis zu den verlangten Dimenfionen zu flachen Stäben ausgezogen 
werden. Obgleich man alfo nur eines Paares von Walzen zur 
Anfertigung von Quadrat⸗ oder von Rundeifen bedarf, ſo .er- 
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fordert dagegen die Bereitung des Flacheiſens um fo mehr Gars 
nituren von Walzen. Bei Meinen Walzen zur Anfertigung von 
fehr dünnem flahem Eifen (Bandeifen) gibt man der oberen 
Walze gern einen geringern Durchmeffer, ald der untern, um 
das Ausftreden zu befördern. Die Umlaufzeiten beider Walzen 
find indeß gleich, weil fie durch Räder von gleihem Durchmeiler 
an einander gefuppelt worden. Dieſes Bandeifen wird jedod) 
auch fehr vortheilhaft unter glatten Walzen, wie Fig. 6, Taf. 6, 
ausgewalzt. Wir fommen weiter unten darauf zurüd. 

Auf der Vorderfeite des Walzwerfes, auf welcher das zu 
walzende Eiſen durchgeftecft und zwifchen die Walzen geführt 
wird, bringt man Vorlagen (f. Fig. 8 und 9) an, welche den 
Arbeitern das Kaliber bezeichnen, damit fein Irrthum Statt fin- 
den fann. Diefe Vorlagen dienen aber nicht bloß dazu, ein uns 
richtiged Durchſtecken des Eifens, und dadurch ein leicht mög: 
liched Brechen an der Mafchine zu verhindern, fondern auch dem 
Stabe die gerade Richtung zu geben. Auch müffen an der ent: 
gegengefegten Seite des Walzwerfes, wo dad Eifen zwifchen den 
Walzen wieder bervortritt, fogenannte Abftreichmeißel angebracht 
werden, die in die Kaliber der untern Walze greifen, um das ſich 
leicht in denfelben feftflemmende Eifen abzujtreifen. 

Das unter die Walzen zu bringende Eifen muß immer den 
höchſten Grad der Schweißhige erhalten Haben, damit der fertige 
Stab noch mehr weiß» als rothglühend vom Walzıwerfe fommt. 
Er wird alsdann auf einer recht ebenen gußeifernen Platte mit 
einem Handhanmer ganz gerade gerichtet. 

Die Umlaufsgefchwindigfeit der Walzen ift nach ihrer Stärfe 
und Beſtimmung verfchieden. Bei den Präparirwalzen ift das 
Marimum ein romahliger Umlauf in der Minute, bei den Stab: 
eifenwalzen zu den gröbern Eifenforten ein ı4omahliger, woges 
gen ſich die Fleinern Walzen zum Ausreden feinerer Eifenforten 
bis 230 und felbft 240 Mahl in einer Minute umdrehen müſſen, 
um das leicht erfaltende dünnere Eifen bei voller Hitze auswalzen 
zu fönnen. 

Fig. 14, Taf. 6, zeigt den Aufriß, und Fig. 15 einen Grund- 
riß von einer durch Mafchinenfraft betriebenen Schere zum Zer: 
ſchneiden der wieder auszufchweißenden Plattinen, und zum Abs 
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fchneiden der rauhen Enden der fertigen Stäbe. A ift die Welle 
mit einer daran befeftigten gußeifernen, erzentrifhen Scheibe, 
welche die Schere bewegt, D die Schere von gefchmiedetem Eifen 
mit ftählernen Schneiden, die mit Schrauben daran befeftigt 
jind, um ausgewechfelt werden zu fönnen. E das Gerüft, in 
welchem die Schere um eine Achfe beweglich ift. 


Von der Frifharbeit, oder von der Darftellung 
des Stabeifens aus Roheiſen. 


Die Srifcharbeit wird, wie fchon bemerft, entweder in Her: 
den (Frifhfeuern), oder in Blammenöfen verrichtet. Bei 
der Frifcharbeit in Herden wird dad Roheiſen mit Holjfohlen eins 
gefhmolzen, und dem durch ein Gebläfe in den Herd geführten 
Windſtrom ausgefegt. Bei der Frifcharbeit in Slammenöfen wird 
dad Roheifen in einem glühenden Luftftrome auf dem Slammens 
ofenherde, ohne Zufaß von Kohle, behandelt. Weil der Zwed 
der Srifcharbeit vorzüglich darin befteht, den Roheifen den Kohler 
gehalt zu entziehen, fo muß das Frifchen in Slammenöfen ein 
vollfommenerer Prozeß feyn, als das Srifchen in. Herden, in wel: 
hen die Berührung mit Kohle, welche ald Mittel zum Schmelzen 
des Roheiſens dient, gar nicht vermieden werden fann. Dennoch 
ift das in den Herden dargeftellte Stabeifen oft von größerer 
Güte, ald das in Flammenöfen gefrifchte. Das rührt aber nur 
daher, weil die bei dem Roheiſen befindlichen fremdartigen Sub: 
ftanzen (Erdbafen, Schwefel und Phosphor) durch den Luftftrom 
des Sebläfes in den Herden vollftändiger orydirt werden fönnen, 
ohne einen fo großen Eifenverluft ald bei dem Frifchen auf dem 

‚Herde des Flammenofens zu erleiden. Roth- und Faltbrüchiger 
Stabeifen wird durch langes Bearbeiten im Brifchherde zuletzt 
ziemlich fehlerlos, weil durch dad wiederhohlte Orydiren und Res 
duziren zulegt alle Beftandtheile des Eifend, welche leichter oxy⸗ 
dirbar oder fehwerer reduzirbar find als das Eifenorydul, abge: 
ſchieden werden fönnen. Diefes ift auf dem Herde des Flammen 
ofens nicht möglich, weil Feine Kohle zur Reduktion des verfalk- 
ten Eifens vorhanden ift. Aber auch in den Frifchherden ift die 
Bearbeitung des Roheifend, welches fremdartige Beimifchungen 
enthält, ohne einen großen Eifenverluft nicht ausführbar, und 
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deßhalb wird. es aus oͤkonomiſchen Gründen nicht möglitgf, aus 
unreinem Roheiſen ein gutes Stabeiſen in den Friſchherden dar- 
zuſtellen. 

Zur richtigen Beurtheilung der Erfolge der Friſcharbeit in 
‚Herden und in Flammenöfen iſt ed uothwendig, auf Das Ver⸗ 
halten der verfchiedenen Roheifenarten in der Glüh- und Schniel;- 
hige zurück zu gehen. In den Frifchherden befindet ſich dad Roh— 
eifen in Berührung mir Kohle, welche fich mit dem noch nicht 
damit gefättigten verbinden würde, wenn nicht der Luftſtrom des 
Gebläfes orydirend auf das Eifen wirfte, fo daß es volliiändig 
verfchlacdft werden würde, wenn ed nicht wiederum die Kohlen 
gegen die Einwirfung des Windes ſchützten, und wenn ed. diefem 
nicht nur fo lange ausgeſetzt würde, ald ed noch einen bedeuten- 
den Kohlegehalt befist. Eine Verminderung ded Kohlegehaltes 
durch die Geblafeluft fönnte nur dadurch bewirft werden, daß 
das Roheiſen derfelben in einem teigigen Zuſtande ausgeſetzt 
würde, deſſen aber dad graue Roheifen nicht fähig iſt. E6 würde 
daher zum Verfrifhen in Herden nur dad weiße Roheifen mit ges 
singem Kohlegehalte geeignet ſeyn. Allein die Wirkung der Ges 
blaͤfeluft beſchraͤnkt fich nicht allein auf das Verbrennen des Kohles 
gehalts des Eifend, fondern diefed wird felbft mit orydirt, und 
es entjtehen Eifenorydulfilifate (Friſchſchlacke n), die wieder 
auf den noch nicht abgefchiedenen Kohlegehalt des niedergeichmols 
zenen Eifens wirfen. Diefe Eimwirfung des gebundenen Sauer: 
ftoffs auf das Kohleeiſen wird um fo ftärker, je höher die Temper 
ratur ift, in welcher fich das Eifen befindet, und je flüfliger dies 
fes ift. Aber die Wirfung wird auch von der Befchaffenheit der 
Friſchſchlacke abhängig feyn, indem eine robe, d.h. an Eifens 
orydul ärmere Friſchſchlacke faft ohne Einfluß auf das gefchmols 
gene und erweichte Robeifen wird, während die gaare, d. h. an 
Eifenorydul reichere Schlade den Kohlegehalt vermindert, und 
die Umänderung des Noheifens in Stabeiſen bald herbeiführt. 
Hieraus würde fich num folgern laifen, daß fi) dad graue und 
das gaare Roheifen dennoch eben fo gut zum Verfrifchen im Herde 
eignen würde, als das weiße mit geringem Kohlegehalt. Allein 
das graue, oder überhaupt dasjenige Roheiſen, welches plöglich 
in den tropfbar flüſſigen Zuftand übergeht (dad robgehende 
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oder rohſchmelzende), wird nothwendig immer mehr Zeit 
und mehr Kohlen erfordern, und einen größern Eifenverlujt vers 
urfachen, als das weiße Roheifen mit geringem Kohlegehalt (das 
gaargehbende oder gaarfhmelzende). Aber auch durch 
die .Gefchwindigfeit und durd die Richtung des Windftromes 
wird der Erfolg bei der Frifcharbeit fehr modifizirt werden. Bei 
einem fonzentrirten und ftarf geprefiten Winde wird das Nohs 
eifen zwar fchnell niedergefhmolzen, aber nicht auf die Entfoh- 
lung defjelben gewirft. Ein mehr vertheilter Wind mit geringer 
Gefhwindigfeit wird das Niederfchmelzen verzögern, aber nıehr 
zur Entfohlung des Eiſens beitragen. Ein horizontaler Windftrom 
wird zwar im Augenblidte ded Niedergehens des Eiſens vor der 
Form ftärfer auf den Kohlegehalt wirken, als ein in den Herd . 
geneigter Windjtrom ; aber diefer wird wieder die Entfohlung im 
Herde nach dem erfolgten Niederfchmelzen Fräftiger bewirken föns 
nen, als jener. Das rohfchmelzende Roheifen wird alfo einen 
mehr geneigten Windftrom und Wind von geringerer Gefchwin- 
digkeit erfordern, ald dad gaarfchmelzende Roheifen, und man 
wird überhaupt die Sefchwindigfeit des Windes in demifelben Ver⸗ 
bältniffe vermindern müflen, je mehr das Roheifen geneigt iſt, 
plöglich in den tropfbar flüſſigen Zuftand überzugehen. Erſt dann, 
wenn fich der Kohlegehalt jo vermindert hat, daß es in hohem 
Grade firengflüflig geworden ift, wird ein heftiger Windftrom 
die Abfcheidung der legten Antheile Kohle befördern. 

Sit daher die Abfcheidung der Kohle der einzige Zweck der 
Srifcharbeit, fo wird das weiße gaarfchmelzende Roheifen zum: 
- Verfrifchen das anwendbarfte feyn ; allein es follen dadurch auch 
die zufälligen Beftandtheile des Roheiſens abgefchieden werden, 
uud diefer Zweck wird bei dem rohfchmelgenden weit volftändiger: 
als bei dem gaarfchmelzenden erreiht, weßhalb man fid auch 
immer des grauen Roheifend bedient, wenn daſſelbe aus nicht 
gutartigen (Schwefel und Phosphor haltenden) Erzen erzeugt 
wird, oder wenn man bei firengflüfligen Beſchickungen in hohen 
Dbergeftellen erblafened Roheifen anwenden muß. Mit den größs 
ten Vortheilen wird aber immer Iudiges, blumiges und leicht⸗ 
flüjlig graued, durch plögliches Erjiarren weiß gemachtes Rohr 
eifen in Herden verfrifcht werden können; allein die überwiegens 
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den Vorzüge der hohen und weiten Ofen vor den niedrigen umd 
engen Ofen machen e8 immer weniger möglich, luckiges oder dem» 
felben ſich näherndes Roheiſen zu erblafen, weßhalb auch das 
meifte zum Friſchprozeß verwendete nur gaares, mehr roh⸗ als 
gaarfchmelzendes Roheiſen if. Das Weißmachen gefchieht immer 
nur in einzelnen Gegenden, wo es die öfonomifchen Verhältniffe 
geftatten. 

Die Frifharbeitim Flammenofen entbehrt des Bor: 
theils, einen Theil des durch den Luftftrom orydirten Eifend wieder 
zur Reduftion gelangen zu laffen, fo wie überhaupt des Wortheils, 
den die Holzkohle in den Herden gewährt, indem fie die zu flarfe 
Verſchlackung durch den Windftrom verhindert. Es ift daher bei 
dem Slammenofenfrifchen eine große Vorficht nöthig, um nicht 
das Roheifen einem zu flarfen Luftzuge und der daraus folgenden 
Verſchlackung auszufegen, die mit der Hige im Ofen zunimmt. 
Zwar findet ebenfalld eine Einwirfung der fich bildenden Friſch— 
ſchlacken auf das Noheifen Statt, allein mit dem Unterfchiede, 
daß diefed der Luft eine weit größere Oberfläche darbiethet, und 
daß Feine ſchützende Kohle vorhanden iſt. Das Noheifen wird 
daher gewiller Maßen nur in einem faft ruhenden Quftftrome zes 
mentirt werden müſſen, damit die Einwirfung des Sauerftoffes 
der atmofphärifchen Luft zum größten Theile auf den Kohlegehalt 
des Noheifens befchränft bleibt. Um eine folhe Wirfung hervors 
zubringen , it ed nothwendig, daß fich das Noheifen in einem 
teigartig erweichten Zuftande befindet, bei welchem allein nur die 
theils zur Befchleunigung des Friſchprozeſſes, theils zur Vermin— 
derung des Eifenverluftes durchaus erforderliche, ununterbrochene 
Veränderung der Oberfläche möglich if. Nun fahen wir aber, 
daß unter allen Noheifenarten nur das weiße mit geringem 
Kohlegehalte (luckiges odey blumiges) die Eigenfchaft befist, in 
einer die Schmelz;hige nodt lange nicht erreichenden Temperatur 
in einen teigartig erweichten Zuftand überzugehen. Und ein fols 
ches Roheiſen muß auch immer bei der Srifcharbeit in Slammen: 
öfen, wenn fie mit günftigem Erfolge Statt finden fol, ange: 
wendet werden, und da ed unmittelbar vom Hochofen (befonders 
da, wo diefe Srifehmethode angewendet wird) nicht erlangt wer: 
den fann, fo nimmt man Feineiſen dazu. Nun macht es aber 
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die Anwendung von Srifhfchlafen möglich, daß man fich bei 
dem Slammenofenfrifchen des. grauen Roheiſens bedienen Fann. 
Man nennt diefe Methode, bei welcher das graue Roheifen durch 
gaarende Zufchläge (Brifhfchlade) nah und nad in Stabeifen 
umgeändert wird, das Schladfenfrifchen. Sie ift zwar 
einfacher als diejenige, bei welcher der Luftſtrom vorzugsweife 
(wenigftend in den erften Perioden des Prozeffes) das wirfende 
Mittel iſt; allein fie fteht, obgleich fie weniger Geſchicklichkeit 
und Aufmerffamfeit erfordert, gegen diefe deßhalb im Nachtheile, 
” weil fie fchlechteres Eifen liefert. Man wender diefes unvollfom: 
mene Verfahren auch höchftens nur da an, wo man feine anderen 
Vorbereitungsarbeiten mit: dem gaaren Roheifen vornehmen will, 
ald allenfalld nur die, es durch plögliches Erfalten weiß zu 
machen. Ä | 

So einfach die hier vorgetragene Theorie des Friſchprozeſſes 
auch ift, indem fie ganz allein auf das Verhalten des grauen und 
des weißen Roheifend mit einem großen oder geringen Kohleges 
halt in der Glüh- und Schmelzhige zurückgeführt werden kann, 
fo fchwierig it doch ihre Anwendung. Mechanifche Gefchidlich- 
feit, Gewandtheit und ein geübted Auge müſſen bei der Friſchar— 
beit mehr thun, als alle Theorie anzugeben vermag. 

Die gaarenden Zufhläge (Slühfpan, Hammerfchlag, gaare 
Friſchſchlacken) find in der erſten Periode der Herdfrifcherei, wenn 
das Roheifen noch reich an Kohle, und zum Flüffigwerden geneigt 
it, am wirffamften. Neigt ſich dad Eifen aber fehon zur Gaare, 
fo leiften die gaaren Zufchläge mur noch eine fehr geringe Wirfung, 
und ed wird dann nöthig, die vollftändige Entfohlung entweder 
durch den Windftrom aus dem Gebläfe, welcher (in den Friſch— 
berden) auf das mit glühenden Kohlen umgebene Eifen geleitet 
wird, oder durch einen fehe ſchwachen Zutritt von atmofphärifcher 
Luft (in den Slanımenöfen) zu bewirfen. Deßhalb leiten die 
gaaren Zufchläge auch um fo weniger Dienfte, je gaarſchmelzen⸗ 
der das Roheiſen iſt. 


A. Die Feifharbeit in Herden. 
Die verfchiedenen Methoden, deren man fich bei dem Ber: 


frifchen des Roheiſens in Herden, bei Holzkohlen, bedient, ſtim— 
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men im Wefentlichen zwar fämmtlich mit einander überein; aber 
fie weichen in der Behandlung des zu verfrifhenden Noheifens, 
zum Theile auch in den Quantitäten, welche jedes Mahl zu einem 
Frifhen genommen wurden, mehr oder weniger von einander ab. 
Vorzüglich wird der Unterfchied dadurch ‚herbeigeführt, daß bei 
einigen Srifchmethoden nur ein fehr gaarfchmelzendes Roheiſen, 
ohne alle Vorbereitung ; bei andern hingegen ein robfchmelzendes 
angewendet wird, welches man zu dem eigentlichen Friſchprozeſſe 
auf eine mannigfaltige Weife vorbereitet. Diefe Borbereitung j 
findet entweder durch einen befondern Prozeß Statt, oder fie 

wird durd das Einfchmelzen des Roheiſens vor dem Srifchen, 
und durch die gleichzeitige Behandlung mit gaaren Zufchlägen 
bewirft. Durch das unmittelbare Vorbereiten des zu verfrifchen= 
den Roheiſens wird zwar weſentlich an Zeit bei dem eigentlichen 
Srifchprozeffe gewonnen; allein fehr oft veranlaffen die Vorberei⸗ 
tungsarten einen größeren Verbraud an Kohlen und an Roh— 
eifen, ald wenn die Vorbereitungsarbeit mit der Frifcharbeit vers 
bunden wird, d. 5. wenn das erfte Niederfchmelzen des Roheifens 
im Srifchherde die Stelle der befondern Vorbereitungdarbeit ver⸗ 
tritt. Bei diefem Einfchmelzen wird das Noheifen mit gaaren 
Zufchlägen in Berührung gebracht, um durch die Einwirfung ders 
felben einen Theil des Kohlegehalts zu entfernen, und dad Roh— 
eifen dadurch in den Zuftand zu verfegen, daß es (eben fo wie 
das durch einen befondern Prozeß vorbereitete, .oder wie dad 
feiner Vorbereitung bedürfende, gaarfchmelzige Roheifen) über 
und vor dem Windftrome erhalten werden fann, ohne in den 
tropfbar flüjligen Zuftand überzugehen. Der Friſchprozeß, wel: 
cher die Anwendung eines fehr gaarfchmelzenden Roheifens ohne 
ale Vorbereitung geftattet, ift zwar immer der vollfommenfte, 
wenn er zugleich wegen der untadelhaften Befchaffenheit des Rob: 
eifens ein feſtes Stabeifen liefert, weil er den geringiten Auf: 
wand an Noheifen und Kohlen veranlaßt; allein der aus diefer 
Beichaffenheit des Roheiſens entfpringende Gewinn ift nur dann 
ald ein wirklicher anzufehen, wenn er dem aus dem Rohgange 
des Schmelzofens entflehenden Verluft an Eifenerzen und Kohlen 
wenigitens gleich kommt. Alle Feifchmethoden, welche das Rob: 
eifen mittelbar oder unmittelbar zum Verfriſchen vorbereiten 
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mülfen, werben den höchften Grad der Volllommenheit, deffen 
fie überhaupt fähig find, dann erreichen, wenn die Vorbereitung 
arbeiten mit den geringiten Koften und mit dem größten Zeitges 
winne ausgeführt werden. Darauf haben indeß fo viele lofale 
Verhältnijfe Einfluß, daß die. Unterlaffung befonderer Vorbereis 
tungsarbeiten in einigen Gegenden ſehr zwedmäßig erfcheinen 
fann, während fie in andern als eine große Mangelhaftigfeit des 
Verfahrens angefehen werden müßte... Bei der Wahl der Verfri⸗ 
fhungsmethode in Herden, und bei der Beurtheilung: ihrer Zweck⸗ 
mäßigfeit fommen befonderd die Art des Brennmateriald und die 
Preife deilelben in Betracht. Wo außer den Holzfohlen auch 
Steinfohlen zu guten Preifen zu erhalten find, wird es immer 
zu einer großen Vervollkommnung des Friſchprozeſſes in Herden 

gereichen, wenn dad Ausfchweißen und das Ausſtrecken des 
Stabeifens in Slammenöfen bei Steinfohlen gefhieht, und von 
der eigentlichen Srifcharbeit getrennt wird. 

Die fämmtlichen befannten Srifhmethoden in Herden Laffen 
fi) folgendergeftalt eintheilen: 

IL. Das Verfrifhen mit einmahligem Einfchmelzen des 
Roheifend. 

1. Mit einmahligem — — ohne alle Vorbereitung des 

Roheiſens. 

a) Die EI ENT ON bei welcher jedes Mahl 
nur fo viel Roheifen, als zu einem Kolben erforderlich 
ift, angewendet, und dad Ausfchmieden in befondern 
Reckherden vorgenommen wird. 

b) Die Löfhfeuerfchmiede, bei welcher das Audfchmies 
den in demfelben Herde Statt findet. 

0) Die Steyerfhe Einmahlfhmelzerei. 

d) Die Siegenfhe.Einmaplfhmelzerei. 

e) Die Dfemundfchmiede, bei welcher wenig Roheifen 
fogleich gaar niedergefchmolzen und ausgefchmiedet wird. 

2, Mit einmahligem Einfchmelzen und mit Vorbereitung des 
Roheiſens. 
Die Bratfriſchſchmiede. 
3. Mit einmahligem Einſchmelzen, welches die Stelle der Vor⸗ 
13* 
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bereitung des Roheiſens vertritt.und mit. ein- oder. mehrmah⸗ 
ligem Aufbrechen der eingefchmolzenen Maſſe. 
Die deutſche Friſchſchmiede, mit allen —— Va⸗ 
rietaͤten, und zwar: 
a) Bie But⸗ oder Klumpfchmiede 
ß) Die Kleinfhmiede. 
y) Die Srifch= oder Duräsreifrifäfämiere 
d) Die Sulufhmiede. Ä 
e) Die Halbwallonenfhmiede. 
2) Die Anlauffchmiede. 
- UM. Das Verfrifchen mit —— Einſchwelzen des 
Eiſens. 
1) Mit weinaßligem Einfhmeheni in denufelben Brfhpene 
a) Die Müglafriſchſchmiede. 
. b) Die Brechſchmiede. 
c) Die Sinterfrifheren - 
3) Mit zweimahligem Einfchmelzen in zwei — Feuern. 
a) Die Weich» und Hartzerreunnfriſcharbeit. 
b) Die Kortitſch- oder Kartitfharbeit. 
ce) Die Südwallifer Frifcharbeit. 

Die zufammengefegtefte von dieſen Friſchmethoden ift ‚die 
deutsche Frifcharbeit, weil fie dad Vorbereiten des Roheifens zum 
Friſchen, das Frifchen felbft, und gewöhnlich auch das: Ausfchmies 
den des gefrifchten Stabeifend während des Einfchmelzens oder 
des Vorbereitend des Roheiſens, zu verrichten hat. Alle Srifch- 
methoden bedienen fich übrigens einer einfachen Feuergrube, in 
welche der Windftrom aus dem’ Gebläfe geleitet wird. Dieſe 
Feuergrube (Herd, Feuer) wird gewöhnlich aus gußeifernen 
Platten (Zaden) mit mehr oder weniger Sorgfalt zufanımen: 
gefegt, zuweilen aber auch wohl nur bloß aus Kohlenlöfche. gebil« 
det, welche durch) Mauerwerk zufammen gehalten wird. Man jtellt 
die Herde unmittelbar unter eine Effe, oder verfieht fie auch wohl 
mit einem Mantel, welcher zu einer Eile führt, um die Funken 
aud dem Hüttengebäude abzuleiten. Um die bei. der Friſcharbeit 
entftehende Schlade aus den Herde entfernen zu können, fo wie 
zur größern Bequemlichfeit bei der Arbeit, legt man.die Herde 
nicht unter der Hüttenfohle in die Erde, fondern man baut fie, 
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nad) "Art. eines "niedrigen" Ofend; Aber der Hüttenfohle in die 
Höhe, ſo daß.der Boden des Herdes gewöhnlich in der Ebene der 
Hüttenfohle liegt, Die obern Ränder der Herdgrube ftehen, mit 
Ausnahme des vordern Randes, welcher ganz frei bleibt, um mit 
den Werkzeugen bequem im: Herde arbeiten zu fönnen, mit einer 
horizontalen Fläche von beliebiger Größe in Verbindung, welche 
häufig mit gußeifernen Platten’ ausgelegt ift, um Raum für das 
Roheifen und die Kohlen, fo wie auch für die glühenden Kohlen 
und baldgefrifchten Eiſenmaſſen zu erhalten, . die. bei einigen 
Srifchmethöden in gewillen :Perioden des Prozeiles aus dem 
ı Herde gehoben, und damı wieder hineingebracht werden. Die 
Effe oder den Ejfemantel läßt .man auf maſſiven Gewölben, 
oder, um den Raum vor dem Herde weniger zu befchränfen, auf 
fteinernen, häufiger auf gußeifernen Säulen, Pfeileen oder Plat- 
ten ruhen. Die ganze Vorrichtung für einen folchen Herd nennt 
man in Deutfchland ein Frifchfeuer oder eine Friſſch— 
fhmiede, im füdlichen Deutſchland auch wohl einen Wallo fr 
oder Meilnppammer (Waͤlſchhammer) und Weidhzer 
rennbammer. 

ı) Die deutſche Srifhfhmiede. Sie fest ihre 
Feuergrube ‘aus gußeifernen Platten zufammen, welche einen 
vieredigen Kaften bilden. : Es gehören dazu eine. Bodenplatte 
(dee Friſchboden oder der Boden) und drei oder vier Sei⸗ 
tenplatten (Baden, Frifhzaden), je nachdem die vordere 
Seite ded Herded mit: einer befondern Platte (Schladen- 
platte) eingefchloffen wird, oder. die Vorherdplatte, welche die 
ganze vordere Seite des Friſchfeuers begränzt , zugleich auch zur 
Begränzung der vordern Seite ded Herdes dient. Die Geiten- 
platten ftehen auf den hohen Kanten gegen einander. , Der Bor: 
herdplatte des Friſchfeuers, oder auch dem Schladenzaden gegen- 
über, wird der Herd dur den Hinterzaden vder Afchen- 
zaden degränzt. Man läßt diefen Zacken gewöhnlich über den 
Rand des Feuers hervorragen, theild um die durch die Flamme 
in den Funkenfang getriebene Aſche, Sand u. f. f. zurückzuhal— 
ten, und zu verhindern, daß fie nicht in den Herd zurüdfallen, 
theild um die Kohlen und die in die Höhe gehobenen größern und 
Heinern Eifenbroden zufammen zu halten, damit fie ſich nicht 
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außer dem eigentlichen Beuerraum zerfireuen. Zu beiben Seiten 
des Vorherdes gefchieht die Begränzung des Feuers durch den 
Formzacken und den demfelben gegenüberftehenden Gich tza« 
den: Iſt ein befonderer Schladenzaden vorhanden, ſo muß der- 
felbe mit einem Ausfchnitt (Schlackenloch) verfehen ſeyn; 
vertritt die Vorherdplatte zugleich die Stelle ded Schlackenza—⸗ 
den, fo ift der Ausfchnitt, welcher mit Kohlenlöfche verfchloffen 
wird, in der Vorberdplatte angebracht. Über Iegterer liegt eine 
andere gußeiferne Platte, die Schladenplatte, weldhe 8 bis 
10 Zoll breit ift, und die ald Widerlage für die Brechftange bei 
der Arbeit: im Herde dient, Zum Abkühlen des Feuers befindet 
fi unter dem Frifchboden gewöhnlich eine ausgemauerte Öffnung 
(Tümpellod), welche mit einer gußeifernen Röhre, oder fonft 
mit einem Waflerfanal in Verbindung fteht. Sobald durch Tange 
anhaltende ununterbrochene Brifcharbeit die Zaden und der Bo: 
den glühend werden, müffen fie durch in das Tümpelloch geleite: 
tes Waller abgefühlte werden, weldyes nöthig ift, um dad Ans 
hängen‘ des gefrifchten Eifens an den Zaden zu verhindern. Es 
wird diefes Abfühlen indeß immer nur nach dem Friſchen, wenn 
der Herd ziemlich leer, und der Hitzgrad am fehwächften it, vor⸗ 
genommen. Cine feuchte Lage der Herde muß ganz vermieden 
‚werden, weil die Zacken dadurch zu Falt bleiben, wodurch der 
Friſchprozeß bedeutend verzögert, und der Kohlenverbrauch ver⸗ 
größert wird. 

Unter Länge des Herdes verfieht man die Entfernung von 
der Vorderfeite nach dem Hinterzaden, und unter Breite die Ents 
fernung vom Forms» bis zum Gichtzaden. Beim Einbauen des 
Feuers werden zuerft der Form: und der Gichtzadten aufgeitellt, 
und zwifchen ihnen der Hinterzaden feft gefeil. Dann wird der 
Boden auf weichen Lehm eingelegt. Iſt die Bodenplatte Fleiner 
als der von den Zaden begränzte Raum, fo hat man nur darauf 
zu ſehen, daß er in die von dem Form: und Hinterzaden gebil: 
dete Ecke genau eingepaßt wird; denn die leeren Räume zwifchen 
der Bodenplatte und Vorderfeite können fügli mit Lehm aus 
geffebt, und mit einer- Schiene Stabeifen, oder mit fchmalen 
Gußſtücken ausgefüllt werden. Cine fehr gewöhnliche Länge des 
Herdes ift 32 Zoll, und die Breite 24 bis 26 Zoll. Auf diefe 
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Dimenfionen fommt es fo genau nicht an, weil der eigentliche 
Feuerraum doch mit Kohlenlöfche ausgefüllt wird. Wichtiger 
find die Stellung und die Lage der Zaden und des Bodens, fo 
wie die Entfernung des Tegtern von der Form. Der Gicht: und 
Hinterzacken ftehen felten ſenkrecht, Tondern neigen fich gewöhn— 
lich aus dem Herde, weil dad Ausbrechen des gefrifchten Eiſens 
Dadurch erleichtert wird. Dagegen neigt fich der Formzacken ge: 
wöhnlich in den Herd, weil dadurch theils das ftarfe Erhigen des— 
felben verhüthet wird, theild der Form eine beilere Lage gegeben 
werden kann. Durch das Überhängen diefes Zackens in den Herd 
läßt es ſich nämlich bewirken, daf die Form etwas zurück gelegt 
werden Fann, oder daß fie nicht fo Tang über dem Formzacken in 
den Herd hinein ragen darf, als es bei einer fenfrechten Stellung 
des Zackens nöthig feyn würde, wodurd) fi) das Verrüden der 
Form beim Ausbrechen des gefrifchten Eifenflumpend leichter 
‚vermeiden läßt. Der Frifhboden liegt mehrentheild ganz hori— 
zontal. Mur bei fehr rohfchmelzendem Roheiſen wird er zuweilen 
bei dem Gichtzacken bis zu einem Zoll höher gelegt, als bei dem 
Formzacken. Bei fehr gaarfchmelzigem Roheifen den Rohgang 
durch eine tiefere Lage des Bodens bei dem Gichtzacken zu beför: 
dern, iſt miche zu empfehlen, weil das Eifen bei der Gichtfeite, 
wo es ohnehin immer am wenigften gut ausfällt, noch um fo 
fhlechter werden würde. Die Lage und Richtung der Form ift 
befonders zu berücfihtigen. Man muß fie, fobald fie die ange: 
wiefene Lage erhalten hat, durch Verfeilen möglichft befeftigen, 
damit fie fich nicht verrückt, welches bei der vielen Arbeit im 
Herde mit Brechftangen leicht gefchehen könnte. Die Fupfernen 
Formen find die beften, weil fi die Formmündungen bei einer 
fupfernen Zorn über dem Sormeifen nach Umftänden leicht er— 
weitern oder verkleinern laſſen. Gaarfchmelzendes Roheifen erfor: 
dert engere Düfen und Formen als rohfchmelzendes Roheiſen. 
Se weiter die Form vom Hinterzaden entfernt, oder je mäher fie 
der Vorderſeite ift, defto roher pflegt ed, unter übrigens gleichen 
Umftänden, zu gehen. Im entgegengefegten Falle tritt ein grö« 
ferer Gaargang ein. Eine fehr gewöhnliche Entfernung der Form 
vom Hinterzacken ift 9 Zoll. Iſt die Richtung der Form nicht 
dem Hinterzaden parallel, fondern demfelben zugewendet, fo tritt 


200 Eifenhüttenfunde, 


ein größerer Oaargang ein, und wenn fie umgefehrt nad) dem 
Vorherde gerichtet ift, findet, unter gleichen Umſtaͤnden, ein ros 
herer Gang im Feuer Statt. Wie weit die Form in den Herd 
hinein ragt, ift an fich fehr gleichgültig, weil das einzufchmels 
zende Roheifen nach Belieben der Form näher gerüct, oder weis 
ter von ihr entfernt werden kann; allein das weitere Vorragen 
der Form bewirkt, daß fi der Schmel;punft weiter vom Form⸗ 
jaden entfernt, und daß diefer weniger ftarf erhigt wird, weß— 
halb man die Form gewöhnlich 3 bis 3*/, Zoll in den Herd bins 
einragen läßt. Befonder& wichtig ift aber die Beſtimmung des 
Stechens der Form, oder ded Winfeld, den fie mit dem Horizont 
macht, weil dadurch das Einfallen des KHauptwindftromes-in den 
Herd beftimmt wird. Um die Form genau nad) der vorgefchrier 
benen Neigung einzufegen, follte man ſich eigentlidy des Grad» 
bogens oder der Formwage bedienen; dieß gefchieht aber felten, 
und man begnügt fich mit dem bloßen Meffen, mit einem Maß: 
ftabe. Dieß gefchieht auf die Weife, daß die Tiefe des Feuers 
(die Entfernung vom Boden biß zum obern Rande des Formza— 
end) nach Zollen und Linien gemeffen, und der einzufegenden 
Horn dann eine folche Neigung gegeben wird, daß ihre Entfer- 
nung vom Boden bis zur obern Bläche des Formblattes fo viele 
Theile eines Zolled, als nöthig zu feyn fcheinen, geringer wird, 
wie die Tiefe des Feuers. Diefe Beſtimmung iſt fehr unguver: 
läßig, weil dabei auch in Betrachtung gezogen werden muß, wie 
‚weit die Form in den Herd hineinragt, und ob das Formblatt 
eine ganz föhlige Ebene bildet, wenn die Form auf einer hori» 
zontalen Bläche liegt. Die Veränderungen der Neigungswinfel 
der Formen gewähren das vorzüglichfte Mittel, den Gaar: oder 
den Rohgang im Herde zu beftiimmen. Se flärfer die Form ges. 
gen den Horizont geneigt ift, deito higiger oder roher wird das 
Roheiſen eingefchmolzen werden Pönnen, aber deſto mehr wird der 
Gang nad erfolgtem Einfchmelzen befördert. Bei einer fohligen 
Richtung, oder bei einer geringen Neigung der Form, verhält ed 
ſich umgefehrt. Unter Tiefe des Feuers oder des Herdes wird 
immer die Entfernung des Bodens von dem obern Rande des 
Formzackens verftanden. Soll’ein Herd beim Umbau tiefer oder 
flacher gemacht werden, fo gefchieht dieß durch Höher « oder Tier 
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ferlegen des Bodens. Je tiefer das Feuer iſt, defto Fälter oder 
roher ift der Gang der- Arbeit. Ein flacheres Feuer bewirft einen 
größern Rohgang. Das firengflüjlige graue Roheifen mit gex 
ringem Koblegehalt würde alfo in einem ſehr flachen Herde vers 
frifcht werden müſſen; man ift indeß genöthigt, bei dDiefem Rob: 
eifen den Gaargang nicht zu fehr zu befördern, und daher ein tie: 
fered Feuer. anzuwenden, als bei dem leichtflüfligen grauen Rohr 
eifen und bei dem Spiegeleifen , oder überhaupt bei dem weißen 
Noheifen von gaarem Gange aus leichtflüjligen Beſchickungen. 
Alles Eifen, weldes zum Kalt: oder Rothbruch geneigt iſt, ver: 
trägt eben fo wenig einen zu flachen ald einen zw tiefen Feuer 
bau. Iſt ed gaarfchmelzend, fo follte. der Herd nie tiefer als 9 Zoll 
feyn; ift es rohfchmelzend, fo würde die. Tiefe 7'/, Zoll betragen, 
auch: wohl 8 Zoll, wenn es. bei fehr firengflüffigen Beſchickungen 
in engen und hohen Obergeftellen erblafen ift. Die Tiefe des 
Seuerd und die Neigung der Form ftehen immer in einem ab- 
bängigen Verhältniß zu einander. Ein flaches Feuer (von 7 Zoll) 
und ein flacher oder wenig geneigter Wind würde ein ſehr roh— 
fhmeljendes graues oder weißes, bei leichtflüffigen Befhifungen 
erblafenes Roheifen vorausfegen. Zu einem 7?/, bis 8 Zoll tie- 
fen Feuer und fehr geneigten Winde gehört ein rohfchmelzendes 
Roheiſen von ftrengflüfligen Beſchickungen, wobei der Gaargang 
des flachen: Feuers durch die Neigung der Form (für die Periode 
des Einfchmelzens des Roheifens, oder des Niederſchmelzens der 
aufgebrochenen und halb grfrifchten Eifenmaffe) wieder aufgeho- 
ben, und in einen minder gaaren Gang umgeändert wird. Ein 
tiefes (aber doch Höchftend nur 9'/, Zoll tiefes) euer, und ges 
tinge Neigung des Windftroms, würden zu einem gutartigen gaar: 
fchmelzenden Roheifen von leichtflüfligen Beſchickungen erfordert 
werden. Ein (ebenfalls 9 Zoll) tiefes Feuer und fehr geneigter 
Wind find zu einem nicht fehlerlofen gaarfchmelzenden Roheifen: 
erforderlich ; und bei diefem Zeuerbau läßt fich auch das meifte 
halbirte Roheifen verfrifchen. Die Befchaffenheit der Kohlen: ift 
indeß bei dem Feuerbau auch zu berücfichtigen, indem harte Koh— 
len mehr Hige geben als weiche. Bei jenen ſchmelzt dad Roh: 
eifen daher roher ein, weßhalb man den Feuerbau bei harten‘ 
Kohlen mehr auf den Gaargang einzurichten hat, als bei weichen. 
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Die einem Frifchfeuer zuzutheilende Windmenge hängt nicht 
allein von den verfchiedenen Zeitperioden des Frifchprozeiles, ſon⸗ 
dern auch von der Befchaffenheit des Roheiſens ab, indem das 
gaarfchmelzende, wenn es nicht zu gaar im Herde niedergehen fol, 
einen ftärfern Wind als das rohfchmelzende erfordert, welches 
man ganz langfam niederfchmelzt. Ein fich ftetö gleich bleibender 
Windftrom ift daher beim Frifchfeuerbetriebe nicht anwendbar, 
fondern er muß nach den Umftänden ftärfer oder fhwächer ange: 
wendet werden. Es Fommt dabei auch Vieles auf das Verfah— 
ren des Friſchers an, indem der eine das Roheifen lieber roher 
einfchmelzt und defhalb vielen Wind anwendet, während ein an« 
derer das Roheiſen beim erften Einfchmelzen mehr zur Gaare bringt. 
Bei der eigentlichen Srifcharbeit fommt die Befchaffenheit des in die 
Höhe gehobenen Eifens wieder fehr in Betrachtung, indem man 
beim Gaargange einen ftärfern Wind, als beim Nohgange anwen⸗ 
den muß. Am Durdfchnitt fann man annehmen, daß beim Ein- 
fhmelzen ein gutes, rohfchmeljendes Roheiſen 140— 150 Kubife 
- fuß und ein gaarfchmelzendes 160—ı8Bo Kubiffuß atmofphärifche 
Luft in der Minute erfordert. Zum Frifchen müffen, nach der 
verfchiedenen mehr rohen oder gaaren Befchaffenheit des aufgebro- 
chenen Eifend anfänglich 200 — 210 Kubiffuß, und gegen das 
Ende des Prozeſſes 240—250 Kubiffuß verwendet werden. 

Zufchläge werden bei der Frifcharbeit eigentlich nicht ange: 
wendet. Nur Faltbrüchiges Eifen hat man durch einen Zufag von 
2—ı0 Prozent fein gepochtem Kalfftein verbeilern wollen ; wie 
denn überhaupt Kalfftein ein fehr gutes Verbeflerungsmittel für 
fhwefel: und phosphorhaltiges Eifen ift und vielleicht auch die 
Abfcheidung anderer mit dem Eifen verbundenen Gubftanzen ber 
fördert. Wenigftens wird das Eifen durch einen Kalfzufag von 
2—3 Prozent, der jedoch fogleicdy nach dem Einfchmelzen anges 
wendet werden muß, niemahls fhlechter, häufiger aber beiler 
ausfallen. Vorzüglich ift ein Kalkzufag bei rohfchmelzendem Rob: 
eifen von ftrengflüffigen Beſchickungen fehr zu empfehlen, weil er 
zugleich dad Gaaren des NRoheifens befördert, und deßhalb auch bei 
dem gaarfchmelzenden Roheifen weniger anwendbar ift. Geht es 
im euer roh, fo ift ein Zufag von Hammerfchlag und von guter 
gaarer Srifchfchlacfe fehr vortheilhaft, um einen gaaren Gang zu 
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erhalten. Ein Zufag von reinem Sande, wenn ed im euer fehr 
gaar geht, ift immer mit Zeit: und Eifenverluft verbunden. Wenn 
es fehr roh im Feuer geht, fo wird das Eifen auch wohl durch 
das Begießen mit Waffer abgefühlt, fo daß es nicht fo ſchnell 
niederfchmelzt, folglich dem Winde über der Form länger ausg⸗— 
feßt bleibt. Der gewöhnliche Zwed des Begießens ift aber, das 
zu fchnelle Verbrennen der Kohlen, befonderd wenn fie Em tro⸗ 
cken und leicht verbrennlich ſind, zu verhindern. 

Man hat in einigen Gegenden noch eine große Vorliebe für 
zwei Düſen, durch welche der Wind in den Ofen geführt wird. 
Die Erfahrung hat aber gezeigt, daß eine Düfe vortheilhafter iſt, 
weil der Wind dadurch weuiger im euer zerftreut wird. 

Gewöhnlich find die Frifcheflen einfach, d. H. nur mit einem 
euer verfehen; allein wo es die örtlichen Verhaͤltniſſe geftatten, 
legt man gern zwei, oder auch mehrere Frifchfeuer einer gemein-- 
fhaftlihen Eſſe an. Man verfieht dann die Frifhherde oben mit 
einem Mantel und verbindet den Raum unter dem Mantel oder 
über dem Frifchherde durch Füchfe mit der Eſſe, an welcher, da 
fie nur als Abzugsfanal für Rauch und Flamme dient, fehr füg- 
lich zwei und mehr Frifchfeuer liegen fönnen. Die Zeichnungen, 
ig. ı und a, Taf. 6 zeigen die Einrichtung bei zwei an einer 
gemeinfchaftlihen Effe ‚liegenden Srifchfeuern, fo wie fie zu Gor⸗ 
tartowig in Oberfchlefien ausgeführt if. Die Mäntel über den 
Herden find nicht maffiv, fondern fie beftehen, damit fie die Pfei- 
lermauern des Friſchfeuers nicht zu fehr .belaften, aus gewalztem 
Eifenbleh. Fig. ı ift der Grundriß der Doppelfrifchherde, oder 
ein Horizontaldurchfchnitt in dem Niveau unmittelbar über der 
Form; Big.» ift ein fenfrechter Durchfchnitt nach der Linie ab 
des Grundrijfes. Es bezeichnen auf diefen Figuren: a a die mit 
gußeifernen Platten bedeckte Oberfläche des Friſchfeuers, auf wel⸗ 
her die zum Verfrifchen beftimmten Roheifengänze ruhen, und 
welche beim Aufbrechen dazu dient, das halb gefrifchte Eifen und 
die glühenden Kohlen aufzunehmen; b dad eigentlihe Feuer 
oder der Herd; g der Gichtzacken deifelben; e, h der Hinter oder 
Afchenzaden; f der Formzacken; d der Vorder: oder Schladen- 
zacken mit der Schladenöffnung, die auch in der Vorherdplatte 
vorhanden iſt; i die Form; k die Düfen; 1 der Formkaſten; 
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m die Windleitung, die ‚beiden Friſchfeuern gemeinſchaftlich iſt; 
o ein mit einer Schraube verſehenes Ventil, um den Windſtrom 
zu reguliren; p Aſchenfall; q eiferner Rauchmantel, um den 
Rauch und die Funken nach der Eſſe abzuführen; neEſſe, die 
mehr oder minder hoch und gewoͤhnlich mit Funkenfängen, d. h. 
mit eingeſchobenen eiſernen Blechen verſehen iſt, gegen welche der 
abziehende Rauch und die zerſetzte Luft gebrochen werden, um 
dadurch die Funken zurückzuhalten, welche, wenn ſie aus der Eſſe 
mit fortgetrieben, und durch den Wind weiter geführt werden, 
die benachbarten Dächer. ꝛc. ꝛc leicht beſchaͤdigen koͤnnten. Hin 
und wieder vermeidet man dieß auch dadurch, daß man die Eſſe 
über dem Dache des Hüttengebäudes bricht, fo daß die Funken in 
das Wailer des Hammerfaitens fallen. 

Zu Rohnitz in Niederungarn und an einigen andern Orten 
hat man die Frifchfewer, mit großem Vortheil hinfichtlich auf Koh— 
len: und Zeiterfparung, mit zwei, einander gegenüber liegenden, 
Formen vorgerichtet. Der Herd zu Rohnitz ift oben 42 ZoU Lang, 
29'/, ZoU breit und- 12 Zoll tief. Die Entfernung der Formen 
vom Hinterzacken beträgt 11 Zoll, und ihr Stechen 19. Grad. 
Beide Formen erhalten in der Minute 350—570 Kubiffuß Luft. 

Die deutfche Friſchſchmiede wendet das zu verfrifchende Rob: 
eifen gewöhnlich in der Geftalt von parallelepipedifchen, 9—ı0 
Zoll breiten, ı'/, bis 3.ZoU dien und 6—8 Fuß langen Plats 
ten, fogenannten Gängen oder Stüden an. Diefelben wer: 
den der Form gegenüber auf den Gichtzaden gelegt, und der 
Form in demfelben Verhältniffe, wie fie wegfchmelzen, wieder nä- 
ber geruͤckt, d. 5. bei rohfchmelzendem Roheiſen bis auf 6 und bei 
gaarfchmelzendem Roheiſen bis auf8 ZoU. Brucheifen, d. h. ſolches 
von unbeflimmter Geftalt und in größern oder Fleinern Stücken, 
legt man vorn auf die Ganz, und läßt fie fo mit einfchmelgen. Bei 
gaar gehendem Roheiſen bringt man auch wohl etwas Brucheifen 
unmittelbar in den Herd, allenfalls mit Zufag von Gaarfchlade: 
Diefe ſowohl ald andere .gaarende Zufchläge werden gleich beim 
Einfchmelzen immer in den Herd gebracht, oder find vielmehr von 
der vorigen Arbeit noch darin vorhanden. Der Zuftand, in wel 
em ſich das Eifen nach den Niederfchnelzen im Herde befindet, 
beſtimmt die Menge der anzuwendenden gaaren Zufchläge. Laͤßt 
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fi) das Eifen mit einem Spieße fehr flüſſig anfühlen, fo daß fich 
fogar der Boden. durch das Gefühl deutlich bemerfen Täßt, fo geht 
es zu roh. Man muß alddann dad Eifen mit einer großen Brech« 
ftange beim Gichtzacken etwas in die Höhe heben, auch allenfalls 
neue Quantitäten. gaarender Zufchläge beim Gichtzaden in. den 
Herd bringen und dad Aufbrechen wiederholen... Fühlt fich das 
Eifen wie ein weicher Teig. an, durch’ den der Srifchboden kaum 
mittelft des Spießes erreicht werden fann,: fo ift dieß ein Zeichen 
von einem guten Gange. Kann man aber mit dem Spieße gar 
nicht durchkommen, fondern Täßt fich. das eingefchmolzene Roh: 
eifen fehr hart anfühlen, fo iſt der Gang zu gaar, und man fegt 
dann etwas Noheifen unmittelbar in den Herd. Ehe die Eins 
fhmelzarbeit anfängt, muß das Feuer beim Vorherde mit Kohlen» 
löfche ausgefüttert und diefe mit Waller angefeuchtet werden, da= 
mit fie vom Winde nicht fortgetrieben wird. Sollte fich int: Herde 
nicht genug Löfche von der vorigen. Arbeit finden, fo muß die. gex 
hörige Menge hineingebradht werden.: Diefes erfte Niederfchmel- 
zen num ift eine Vorbereitungsarbeit,, indem dadurch das Eifen 
in einen.folchen Zuftand verfegt. wird, daß ed nach dem Aufbres 
‚hen lange über und vor. dem Winde: verweilt, ohne wieder im 
flüffigen Zuftande niederzufchmelzen ; aber auch nicht zu fange, 
damit es nicht nach dem. erften Aufbrechen im gaaren Zuftande in 
den Herd gelangt. Schwefel, Phosphor und Silizium wirden 
dann nicht - vollftändig abgefchieden werden können; ein Hinder: 
niß, welches man bei gutartigem Roheiſen zu berücfjichtigen gar 
nicht nöthig hat, und. daher auch den Brifchprogeß ſehr befchleu« 
nigen-fann. Iſt alles. zu einem Friſchſtück beftimmte Roheifen 
(2°/, bis 3 Ztr.) in dem erwähnten Zujtande niedergeſchmolzen, 
fo nimmt das eigentliche Zrifchen feinen Anfang, Das Eifen be: 
findet ſich dann in dem Zuftande, daß ed mit-atmofphärifcher Luft 
aus dem Gebläfe zementirt werden fann. Die Berührung mit 
Kohle verhindert dabei zugleich die Verſchlackung des Eifens, und 
bewirft, -daß die Wirfung des Sauerſtoffs vorzüglich nur auf den 
Kohlegehalt des Eifens gerichtet iſt. Während der Einfchmelz- 
periode bildet fich- aber eine fehr flüjlige Schlade im Herde, die 
Rohſchlacke. Diefe wirft nicht auf den Kohlegehalt des Eifens, 
ſondern hält vielmehr, wenn fie zu ſehr anwächft, die Einwirfung 
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des Windes auf das Eifen ab. Sie muß daher durch das Schla- 
ckenloch abgeftochen werden, jedoch nicht zu tief, weil fonft das 
Eifen zu fehr dem Windſtrom ausgefegt wird. 

Der eigentliche Frifchprozeß zerfällt in dad Rohaufbrechen 
deö eingefchmolzenen, und in das Gaaraufbrechen des halbgaas 
ren Eifens. Bei fehr rohfchmelzendem Roheifen von ftrengflüjli« 
gen Beſchickungen, oder bei folhem, dad Phosphor, Schwefel 
und viel Silizium enthält, bricht man mehr als zwei Mahl auf, 
d. h. man hebt das in den Herd niedergegangene Eifen mehr ald 
zwei Mahl in die Höhe und bringt ed auf frifche Kohlen über den 
Windftrom. Je öfter aufgebrochen wird, je weniger man alfo 
das Saarwerden befchleunigt, oder je länger man das Eifen im 
Windftrome zementirt, ohne ed durd) gaarende Zufchläge fchnell 
zu entkohlen, deſto vollitändiger laſſen ſich zwar feine fremdartis 
gen Beimifchungen entfernen, defto größer ift aber auch der Aufe 
wand’an Zeit, an Kohlen und Eifen. 

Wenn roh aufgebrochen werden fol, fo wird die rohe 
Schlacke vorher noch ein Mahl abgelaſſen, das eingeſchmolzene Ei⸗ 
ſen bei ununterbrochenem Gange des Geblaͤſes von der Kohle 
entblößt und mittelſt ſchwerer Brechſtangen in die Höhe gehoben. 
Der Herd wird mit frifchen Kohlen angefüllt und auf diefe die aufs 
gebrochene Eifenmaffe fo gelegt, daß die vor dem Aufbrechen nach 
oben gefehrte Fläche, auf die Kohle, und die der Form vorhin 
zugewendete Seite beim Gichtzaden zu liegen fommt. Se roher 
das Eifen geblieben ift, defto langfamer muß es wieder einges 
fhmolzen werden, und umgekehrt. Hat man die Abfiht, noch 
ein Mahl roh aufzubrechen, fo müſſen nicht zu viel gaarende Zus 
fhläge zugefegt werden; auch ift ed fehr gut, wenn die Eifen- 
maffen nicht dicht über einander liegen, fo daß der Wind durch- 
blafen und die Schlafe über den Gichtzacken treiben fann. lm 
dad Eifen mehr oder weniger gaar niedergehen zu laſſen, muß 
man jlärfern oder fhwächern Wind, oder mehr oder weniger gaa- 
rende Zufchläge anwenden. Beim zweiten Saaraufbrechen bedarf 
ed faum der gaarenden Zufchläge, fondern nur der Anwendung 
eines ftärfeen Windes. Ein drittes Rohaufbrechen, wenn ed nöthig 
feyn follte, ift immer unvortheilhaft, und ein viertes Rohanfbre: 
chen würde einen unrichtigen Beuerbau, oder ein fehlerhaftes 
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Verfahren bei der Arbeit anzeigen. Eine fehr rothe Farbe des 
Eifend im Herde deutet immer auf einen rohen Zuftand und auf 
die Nothwendigfeit, das Eifen noch ein Mahl roh aufzubrechen. 
Gelblichweiße Farbe und Funfenwerfen find die Anzeige, daß zum. 
Saaraufbrechen gefchritten werden fann. 

Bor dem Saaraufbrechen bedeckt man das Eifen mit 
glühenden Kohlen, auf welche der Klumpen, nachdem er in die 
Höhe gehoben worden, gelegt wird ; noch nicht angebrannte Koh 
len würden den Herd abfühlen und das Miederfchmelzen des nun 
faft gaaren Eifens verzögern. Dagegen wird aber die Oberfläche 
des aufgebrochenen Eifend mit frifchen Kohlen bededt, welche 
fih noch fehr vollftändig entzünden fönnen, ehe fie bis zur Form 
niederfinfen. Da das Eifen num fchon faft Stabeifen if, fo er: 
fordert fein Niederfchmelzen eine fonzentrirte Hige, denn um den 
legten Kohlegehalt durch den Windftrom abzufcheiden, muß es faft 
flüjfig werden. Dieß ift der Zeitpunft, in welchem die Gaars 
fchlade gebildet wird, da fich bei dem heftigen Winde eine Ory: 
dation des Eifend gar nicht vermeiden läßt, obgleich dajlelbe 
durch die Kohle gefchügt wird. Bei dem Friſchprozeß felbft darf 
fi) Feine Gaarſchlacke bilden, indem damit alddann großer Eifens 
verluft verbunden iſt. Sobald das Eifen in den Herd nieder zu 
gehen anfängt, fann man. auch dazu fchreiten, es theilweife das 
durch aus dem Herde zu ziehen, daß man in der Horizontalebene 
der Form, und derfelben ziemlich nahe, eine Höhlung mit der 
Brechftange zu bilden fucht, in welche ein gefchmiedeter eiferner 
Stab geſteckt wird. Das in faft flüſſigem Zuftande niederfchmel- 
zende Eifen vereinigt ſich mit dem Stabe, den man von Zeit zw 
Zeit um feine Achfe dreht, damit fich das Eifen auf allen Seiten 
gleichmäßig anfegen fann. Hat fi eine Quantität von 16 bis 
20 Pfund Eifen an dem Ende des Stabes angehäuft, fo nimmt 
man ihn aus dem Feuer, läßt das angefchweißte Eifen unter dem - 
Hammer dicht zufammenfchlagen, erfegt den Stab fogleich durch 
einen andern, und fährt fo lange mit dem Anfchweißen fort, bis 
alles Eifen niedergegangen if. Man nennt diefed Verfahren 
das Anlaufenlaffen, und das dabei erhaltene Eifen das An— 
laufeifen. Dieß ift immer von befonderer Güte, weil es fich 
in einem fait flüfligen Zuftande befunden hat, und daher mit den 
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Winde auf das vollfommenfte zementirt worden ift. Micht überall 
ift das Anlaufenlajfen üblich, obgleich es eine vortheilhafte Ope- 
ration iſt, weil dabei an Zeit und Kohlen bei dem Ausfchmieden 
deö Eifend gewonnen wird. Der größte Theil des Eifend, und, 
wo der Anlaufprozeß nicht üblich ift, dad Ganze, vereinigt fich im 
Herde zu einer zufammenhängenden Maſſe (Kuppe, Deul, 
Klump), welche nach dem erfolgten gänzlichen Niederfchmelzen 
ausgebrochen und fogleic, in dem noch, weißglühenden Zuitande 
unter den- Hammer gebracht wird, um die Schlade auszupreſſen. 

Zu dem Ende gibt man der Luppe unter dem Aufwerfhanz- 
mer, Fig. 3 und 4, Taf. 5, eine faft Fubifche Form, zängt fie, 
fehrt fie um, gibt ihr eine ebene Oberfläche, welche Arbeit man 
dad Abdrehen der Luppe nennt. Darauf wird fie der Quere 
nach mit einem Sepeifen, auf welches der Hammer fchlägt, in 
vier bis fehs Luppenſtücke oder Schirbel zerfchroten,, je 
nachdem die Luppe Fleiner oder größer war.: Die abgehauenen 
Scirbel werden ind Feuer gebracht, gewärmt, gleich und. eben 
gemacht und die Ecken und Kanten abgeftumpft, welches das Ab: 
richten oder Abfaffen der Schirbel heißt. Darauf werden 
fie wieder bis zur Schweißhige gebracht und unter dem Hammer 
zur Hälfte nach dem beftimmten Maße ausgereckt und zwar der 
Formſchirbel, oder das im Herde der: Form. zunächft liegende 
Stück zuerft, weil dieß der gaarſte Theil der Luppe ift, und der 
Gichtſchirbel alö der rohefte zulegt. Iſt dieß gefchehen, fo wird 
der an der Stange befindliche Kolben oder das noch übrige 
Ende des Schirbels wieder gewärmt und ebenfalld ausgereckt 
und der Stab fertig gemacht, inden alle vier Seiten deifelben 
mit der Hammer: oder Amboßbahn in Berührung fommen. Kann 
der Stab nicht in einer Hige ausgereckt werden, fo wird er ge: 
wärmt. Der Hanımer muß bei gehöriger Vertheilung der Arbeit 
unaufhörlich fortgehen, bis das Ausfchmieden der Luppe voll: 
endet iſt. 

Sobald der Deul ausgebrochen ift, wird der Herd wieder 
zu dem nächftfölgenden Einfchmelzen eingerichtet. Mit dem Ein- 
fchmelzen verbindet die deutfche Friſchſchmiede, wie gezeigt ill, 
dad Ausfchmieden der Schirbel vom vorigen Deul zu Kolben und 
zu Stäben, und dadurd wird oft eine Verzögerung ded Ein: 
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fhmelzens veranlaßt. Es kann nämlich nicht ‚eher, zum Rohauf: 
brechen gefchritten werden, als bis das Ausfchmieden völlig be: 
endigt iſt, und der dazu erforderliche Zeitaufwand iſt um fo grö« 
fer, je feiner die Eifenforten find, zu welchen die Stäbe: ausges 
ſtreckt werden follen. Das Roheifen erhält daher zuweilen beim 
Einfhmelzen nicht den ihm angemejfenen Grad, der Vorbereitung, 
und es muß das Einfchmelzen gewöhnlich mehr verzögert werden, 
ald ed ohne das Ausfchmieden nöthig wäre... Man hat daher 
wiederholt. verfucht, die Srifcharbeit von der Schmiedearbeit zu 
trennen, und die bei der erjtern dargeftellten Kolben in,befondern 
Herden und unter leichtern Hämmern (in den ‚fogenannten Ned 
berden) zu Stäben auszufchmieden ; allein die dabei gewonnene 
Zeit fteht mit dem größern Kohlen- und Eifenaufwande nicht im 
Verhältniffe. Die Trennung der Schmiedearbeit von der Friſch— 
arbeit ijt nur dann wortheilhaft, wenn, von Iepterer auch die 
Vorbereitungsarbeit getrennt wird, welches jedoch nur dann außr 
führbar ift, wenn man zu der legtern Koafs und zum Ausſtrecken 
der Kolben Steinfohlen anwenden Fann. Bei Roheifen aus 
firengflüffigen Beſchickungen bei Koaks erblafen, wird jedoch die 
Trennung nie öfonomifche WVortheile gewähren, da fich diefes 
Noheifen felbft durch Die Vorbereitungsarbeiten nicht fo vollitän- 
dig von Silizium befreien läßt, daß man eö wagen dürfte, es int 
Herde ſchnell zur Gaare zu bringen. 

Ein Srifchfeuer liefert bei ununterbrochener Arbeit wöchent: 
lich 50 bis bo, und bei gutem Roheifen, welches ſchnell zur 
Gaare gebracht werden fann, und man nicht viel ſchwache Stäbe 
auszufchmieden braucht, aud) wohl 70 bis Bo Zentner. Das Roh— 
eifen erleidet Dabei einen Abgang von 25 bis 3o Prozent, d. 5. 
es erfolgen aus. 100 Pfund Roheiſen 75 bid 70 Pfund Stabeifen, 
zuweilen mehr, zuweilen weniger, nad) der Befchaffenheit des 
Noheifens und nad) der Öefchidlichfeit der Arbeiter. Der Ver: 
brauch am Kohlen aus hartem Holze beträgt 10 bis 20 rheinl. 
Kubiffuß auf 100 Pfund Stabeifen, 

Die bei dem Frifchprozeß entitehenden Abgänge fi find Rob: 
fhlade, Gaarſchlacke, Echwahl und Hammerfchlag... Die Roh: 
ſchlacke erfolgt beim Einſchmelzen und in der erften- ‘Periode 
des Friſchens; fie ift im Herde fluͤſſig, fließt beim Abftechen mit 
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rother Farbe und erftarrt bald. In zu großer Menge im Herde 
vorhanden, hält fie das Friſchen auf. Sie enthält bo bis 64 
Prozent Eifenorydul. Die Gaarſchlacke hat einen Eifenory- 
dulgehalt von 78 bis go Prozent, wirft im m Friſchherde fehr kraͤf⸗ 


5 Mittel, den Rohgang in den Gaargang umzuändern. 
Sie entfteht nur nach dem Gaaraufbrechen, fließt mit hellweißer 
Farbe, erftarrt langſamer als die Rohſchlacke und zeigt beim Zer— 
pulvern nicht wie diefe eine ſchwarze, fondern eine graue Farbe. 
Der Schwahl ift nichts weiter ald die im Herde zurüdgebliebene 
Gaarſchlacke, die fid) unten im Herde fammelt und beim Auöbrer 
chen des Deuls von demfelben abgeftoßen wird. Der Hammer: 
fhlag (Stockſchlag) entſteht beim Schmieden und wird beim 
Srifchprogeß benngt. ° 
Die verfchiedenen Modifikationen der deutfchen Friſchſchmiede 
find faum als befondere Unterarten zu betrachten, weil fich das 
dabei Statt findende Verfahren nur auf eine beftimmte Beſchaf— 
fenheit des Roheiſens bezieft. So verarbeitet die But: oder 
Klumpfhmiede nur ein weißes gaarfchmelzendes Roheifen, 
führt dabei einen flachen Wind und wendet ein 11 — 12 Zoll tiefes 
euer an. Das Roheifen muß langfam als ein halbgaarer Klump 
niedergeben, und ed wird nur ein Mahl, nänılich gaar aufgebrochen. 
Die Luppe ift nicht leichter, als dieß gewöhnlich bei der deutfchen 
Srifchfchmiede der Fall ift. Zuweilen wiegt aber die Quppe nur 
»00 Pfund, und man nennt die Frifchmethode dann die Klein 
frifharbeit. Frifhfhmiede oder Durchbrechfriſchen 
nennt man diejenige Abänderung der deutichen Schmiede, bei 
welcher das eingefhmolzene Roheifen in mehrere‘ Feine Stücke 
zertheift wird, welche erft beim Rohanfbrechen mehr und mehr 
zufammengefchmolzen werden, und bei der ein wiederholtes Aufr 
brechen Statt findet. Die Sulufchmiede ift eine fehlerhafte 
deutfche Friſcherei, bei welcher die fich im Herde zeigenden, fchon 
gaar gewordenen Broden herausgenommen und ausgefchmiedet 
werden. Die Halbwallonerfhmiede (in Sranfreich Friſch— 
methode von Berry genannt) macht nur Kolben, welche zur 
weitern Verarbeitung abgeliefert werden. Man ſucht das Roh— 
eifen bald zur Gaare zu bringen und bricht nur einmahl auf. 
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ı. Die Anlauffhmiede (Zaucheifenfchmiede, Eintauch« 
fhmiede) ift die gewöhnliche deutfche Friſchſchmiede, bei welcher 
man Anlaufeifen nimmt. Eine fpeciellere Befchreibung des deut: 
fhen Srifhprozeiles findet man in Karſt en's Metallurgie, IV, 
Bd. ©. 262 ic. ꝛc.; in deffen Eifenhüttenfunde, IV. Bd. ©, 
52 ıc.; in Hartmann’s Eifenhüttenfunde, II Bd. ©. 142 ıc.; 
in Rinman’s Gefchichte des Eifend, Karften’s Überfegung, 
1. Bd. S. 566 ꝛc.; in deffen Handbok uti den grofre Jern-och 
Stäl- Förädlingen. Andra Upplagan Falun ı829. ı, Afdel- 
ningen, p. 146 etc.; in Tiemann's Berfuchen und Bemerf, 
über das Eifen. Braunfhweig 1799, und in den Studien des 
Göttinger Vereins bergmännifcher Freunde, II. ®d. S. ı ꝛc. 

2. Die Wallonenfhmiede fucht leicht ſchmelzendes 
Roheiſen möglihft gaar niederzufchmelzen und nach dem dann er« 
folgenden Gaaraufbrechen fogleich gaar gefrifchtes Eifen zu er» 
halten. Es wird jedes Mahl nur das zu einem Kolben erforder: 
liche Roheifen eingefchmolzen, diejer unter dem Hammer zuſam⸗ 
mengefchlagen und an einen befondern Reckherd abgegeben. Die 
Luppen find 40 — bo Pfund fchwer und in einer halben Stunde 
gaar. Das 7 —7'/, Zoll tiefe Feuer befteht freilich aus gußeifer« 
nen Zaden, und ift 32 Zoll lang und 30 Zoll breit, wird aber 
mit vieler Löfche ausgefüttert. Die an der Lahn, in der Eifel, in 
den Niederlanden und in Schweden üblihe Wallonenfchmiede 
liefert freilich ein guted Stabeifen, bat aber viele öfonomifche 
Nachtheile. (Karften’s Eifenhüttenfunde, IV. Bd. $. 1184 ıc. 
Rinmann, Gefchichte des Eifens, J. Bd. S. 520. Fern. Kon- 
torets Annales, ı823. VII. Tom. p. 115.) 

3, Die Löfhfeuerfhmiede bringt fehr gaarſchmelzen⸗ 
des Roheiſen, mit einem Zuſatze von ſchon fertigem Stabeiſen, 
welches vorzüglich aus gagrem Eiſen aus dem Stückoſen (Guß 
oder Gußſtück genannt), oder aus altem Eiſen beſteht, möglichſt 
ſchnell und ohne Aufbrechen zur Gaare. Das Ausſchmieden der 
Luppe wird in demſelben Herde, aber nicht gleichzeitig mit dem 
Einſchmelzen und Friſchen, verrichtet. Zuerſt werden die Schir⸗ 
bel vom vorigen Deul ausgeſchmiedet, dann wird das Stabeiſen 
und zuletzt dad Roheiſen gaar niedergeſchmolzen. Die Löfchfeuer 
beſtehen nur aus einer Grube von Löfche, die auf der Gichtſeite 
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durch einen unbrauchbaren Amboß, oder ein anderes altes Guß— 
ftück begränzt wird. Die Form liegt föhlig, 7—g Zoll über dem 
Boden und ſteht 6 Zoll in den Herd Die vom Ausſchmieden 
im Herde vorhandene Gaarſchlacke (Lach) und das zuerſt ein— 
geſchmolzene Stabeiſen, der ſogenannte Friſchvogel, bil— 
den eine gaare Grundlage für das demnächſt einzuſchmelzende 
weiße Scheibeneiſen aus den Blausfen. Hat man weder Guß— 
ſtücke noch altes Stabeiſen, fo muß man 40—50 Pfund Schei— 
beneifen mit Schwahl im Herde ’niederfchmelzen, um dadurch 
einen Srifchvogel (dann Frifch ftüd genannt) zu erhalten. Sit 
der Frifchvogel gebildet, fo wird das Scheibeneiſen eingefchmol- 
zen, indem zuerſt die erſte, dann die zweite, dritte ıc. Zange mit 
dem erhigten Scheibeneifen von der Gicht nach umd nach der 
Form näher gerüct werden, fo daß die zweite erwärmt, wenn 
die erfte abfchmelzt ꝛc. 2c. Alles Einfchmelzen gefchieht über dem 
MWindftrom. Gewöhnlich nimmt man '/, bis ?/, Zentner Guß— 
ftückeifen oder altes Etabeifen, und ı'/, bis 2 Zentner Scheiben: 
eifen zu einem Deul. Nachdem alles Eifen niedergefchmolzen und 
gaar ift, bricht man den Deul aus, um ihn zu zängen ꝛc. ꝛc. Die 
Schlade wird, nachdem fie im Herde erllarrt ift, ausgebrochen, 
gepocht und bei Stück- und Blauofenbetriebe zugefegt. Der Hams 
merfchlag und der beim Heigen der Kolben erfolgende Schwahl 
werden beim Brifchprozeß verwendet. Die befonders im Henne: 
bergfchen übliche Löſchfeuerſchmiede liefert freilich vorzüglich gu— 
tes Stabeifen ; allein fie gibt zu einem zu ftarfen Verbrauche an 
Kohlen und Eifen Anlaß. (Karjten, Eifenhüttenfunde, IV. Bd. 
$. 1386. ꝛc. ꝛc. Derfelbe, im Archiv für Bergbau und Hüte 
tenwefen, VIII Bd. S. 239. QDuanz, über die Eifen- und 
Stahlmanipulation in der Herrfhaft Schmalfaden. Nürnberg 
1797. ©. 100 ꝛc. ıc.) 

4. Die Steyerfde Sinmaplifrifäfämiede ver: 
arbeitet fehr aaarfchmelzendes Roheiſen, welches über und vor 
der Form fehr langſam niedergefchmolzem und nicht aufgebrochen 
wird. Das Gaaren befördert man in der Periode des Echmie: 
dend. Der Herd beiteht gewöhnlich aus einem ausgemauers 
ten Kaften, der mit Kohlenlöſche ausgefüttert und dann 16 — 
ı8 Zoll weit und 83—9 Zoll tief ift, wird Weichzerrenn: 
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herd genannt und ift den Hartzerrennherden ganz ähnlich. Die 
Form erhält ein Stechen ‚von. ungefähr ı5 Grad. Die Arbeit 
beginnt mit dem Ausheigen der Kolben von der vorigen Luppe 
(Daichel oder Teihel), und wenn man bis zur Hälfte 
des Ausfchmiedend gefommen ift, fo wird: eine von den drei bis 
vier Zangen, in welche die zu einem Daichel erforderlichen ı'/, bis 
2 Zentner Scheibeneifen gepacft werden, bei der Gicht angefegt 
und indem der Raum im Feuer größer wird, die zweite ꝛc. ıc., 
während die erfte der Form immer näher fommt. Nach beendigr 
tem Einfchmeljen wird dad Daichel ausgebrochen, zerfchroten und 
die Arbeit von Neuem begonnen. Beim Ausfchmieden werden 
die Kolben häufig mit gaaren Zufchlägen ‚betreut, wodurch das 
niederfchmelzende Roheifen auch mit zur Gaare gebracht wird; 
durch das Ausheigen in der gaaren Schlade werden die Kolben 
erſt recht gaar. Die Kolben werden unter dem fogenannten Groß: 
oder Weichzerrennhanmer zu geöbern und unter einem befondern 
Redhammer zu feinern Stäben ausgezogen. Man bedient ſich 
nur der luckigen Floſſen; blumiges Roheifen muß erft durch Bra- 
ten vorbereitet werden. Der Eifenabgang beträgt ungefähr nur 
zehn Prozent, der Kohlenverbrauch ijt aber fehr bedeutend. (Kar: 
ften’3 Eifenhüttenfunde. IV. Bd. $. 1187. Deffen metall. 
Reife, 8. 400. v. Marder, Beiträge zur Eifenhüttenfunde, 
I. Bd. ı. ©. ıbo ıc. ıc.) | 
5. Die Siegenfhe Einmahlfhmelzarbeit ver 
ſchmelzt halbirtes, oft fogar noch graues Roheifen aus leichtflüfr 
figen und leicht reduzirbaren Beſchickungen in Geitalt von Gaͤn— 
gen (Kruſchen), welche man auf die Gichtfeite legt. Das Ein- 
fhmelzen erfolgt ebenfalls über und vor dem Winde, und wäh: 
rend des Ausfchmiedens werden fehr viel gaare Zufchläge ange— 
wendet, wodurd das Gaaren fo fehr befördert wird, daß alle 
drei Stunden eine 3'/, bis 4 Zentner ſchwere Quppe erfolgt. Sehr 
gaarfchmelzended weißes Roheiſen wird zuweilen unmittelbar in 
den Herd geſetzt. Das Feuer it 24 Zoll lang; der Hinter: und 
der Formzacken hängen 3 Zoll in den gegen 8 Zoll tiefen Herd. 
Ein Gichtzaden ift gewöhnlich nicht vorhanden, indem der Herd 
mit Löfche gebildet wird. Die Form enthält eine ftarfe Neigung. 
Die Kolben werden nur zu dreisölligen Quadratfiäben audgeftredt. 
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Ein Friſchfeuer Liefert wöchentlich 180 —200 Ztr. foldher Stäbe, 
mit einem Abgange von ungefähr 25 Prozent, und mit einem 
fehr mäßigen Aufwande von guten harten Kohlen. (Evers 
mann's Eifen: und Stahlerzeugung auf Waſſerwerken zwifchen 
Lahn und Lippe. Dortmund ı804. S. 50 1c. Karften’s Eifens 
büitenfunde. IV. $. 1188.) 

6. Die Ofemundfchmiede ſchmelzt jedes Mahl nur fo 
viel gaarfchmelzendes Roheiſen von der über dem Hinterzaden 
vor der Form liegenden Ganz gaar ein, ald zu einem Kolben 
erforderlich ift. Diefer wird mit einer Anlaufſtange aus dem 
Herde genommen, und fogleich unter dem Hammer ausgeſtreckt. 
Es ift ein fehr reines und gaarfchmelzendes Roheifen erforderlich, 
und eben fo find gaarende Zufchläge durchaus noͤthig. Deßhalb 
beginnt die Arbeit mit dem Einfchmelzen von Schwahl und gaas 
ren Hammerbrocden (Kloot), welde von der vorigen Arbeit noch 
vorhanden find. Der aus Zaden beftehende Herd hat eine fehr 
unregelmäßige Geftalt; die Breite vom Form- bis zum Gicht⸗ 
zaden beträgt hinten ı7, vorn aber nur ı3 Zoll, die Länge beim 
Formzacken 28, und beim Gichtzaden 32 Zoll. Die Form liegt 
nur 5—b Zoll vom Hinterzaden entfernt, und hat eine fehr ftarfe 
Meigung von einigen 3o Graden in den nur 7 Zolltiefen Herd. 
Der ganze Vorherd ift mit Kohlenlöfche ausgefchüttet. Der Gicht⸗ 
zaden liegt 5 Zoll über der Form, damit das Roheifen über der- 
felben abfchmeljen fann. Das Anlaufenlaflen wird ſtets fortges 
fest, und fobald der Kolben ungefähr 20 Pf. fhwer ift, wird 
er herausgenonimen, audgeredt und eine andere Anlaufitange 
eingehalten. Man erhält aus 100 Pf. Roheifen mit einem Koh⸗ 
lenaufwande von 19 —aı Kubiffuß, 75 Pf. fehr reined, weiches 
und zähes Stabeifen. (Everdömann a.a.D. 215. Karſten's 
Eifenhüttenfunde, IV. $. 1189.) 

7. Die Bratfrifhfhmiede ift nichtd weiter als die 
Steyerfhe Einfchmelzarbeit, bei welcher man fich, ftatt des ger 
wöhnlihen Scheibeneifens, entweder der gebratenen blumigen 
Sloffen, oder der ebenfalld gebratenen Blatten bedient. (Kars 
ften’s Eifenhüttentunde. IV. $. 2191. Deffen metallurg. 
Reife, ©. 328.) i 

8. Die Müglafrifhfchmiede oder dad Brocken— 
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fhmelzen, in Branfreich Affinage bergamasque  genaunt, 
ſchmelzt dad Roheiſen von den Schmelzöfen.mehr roh ald gaar 
ein, vermengt ed nad) dem Einfchmelzen mit gaarem Schwaßl, 
mit Hammerfchlag zc., und rührt diefe Zufchläge mit dem flüſſi— 
gen Roheifen ein, bis fich einzelne Brocken bilden, welche aus 
dem Herde genommen, und ‚dann ‚gaar eingefchmolzen. werden. 
Die Feuergrube befteht aus Löfche; der Eifenabgang beträgt 
15—30 Prozent; der Kohlenaufwand ijt verfchieden. (Karften's 
Eifenhüttenf. IV. $. 1192. Marder a.a. O. J. S. 290. 
Gueymand , Journ. d. Mines. No. 117, p. 327. Prechtl in 
Schweigger'd neuem Journal für Chemie und Phyſik. X. ©. 96.) 

9. Die Brechſchmiede unterfcheidet ſich von der vorigen 
Methode nur dadurch, daß feine gaarenden Zufchläge eingerührt 
werden, fondern daß das Roheiſen fogleih beim Einſchmelzen 
einen folhen Grad der Gaare erhält, daf es fich, zu vielen Stüs 
een zertheilt, aufbrechen läßt. Diefe werden dann nad) und nad) 
auf frifche Kohlen gefept und gar niedergefchmolgen. (KRarjten's 
Eifenhüttent. IV. $. 1193. Rinman, Geld. d. Eif. L 
©. 576.) | 

ı0. Der Sinterprozef wendet zerpulverted Roheiſen 
an, welches man dadurch erlangt, daß die abgeitochenen grauen 
oder halbirten Floſſen nad dem Erjtarren, aber noch glühend, 
unter einem Hammer zerpocht, oder daß die Floſſen wieder roth— 
glühend gemacht und dann zerpocht werden. Das Roheifenpulver 
wird mit Glühfpan und mit gepulverter Gaarſchlacke vermengt, 
und dann durch langſames Niederfchmelzen im Feuer zur Gaare 
gebracht. Der aus Kohlenlöfche beftehende Boden der Feuergrube 
liegt etwa 7 Zoll von der ftarf geneigten Form entfernt, durch 
welche ein fehr ſchwacher Windftrom in den Herd geführt wird, 
um die Maife recht langſam niedergehen zu lajfen. Cine Luppe 
wiegt ungefähr »00 Pfund. Der Eifenverluft beträgt ungefähr 
15 Prozent; der Kohlenaufwand ift aber bedeutend. (Karften, 
Eifengüttenf. IV. $. 1194. Metall. Reife, ©. 149.) 

12. Die Hart: und Weichzerrennfrifcharbeit ift 
von der Bratfrifchfchmiede nur darin verfchieden, daß fie die 
Sloffen in dem Hartzerrennherde umfchmilzt, in Scheiben reißt 
und die Scheiben bratet. Sie hat daher mehr Kohlen: und Eifen- 
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aufwand als die Bratfrifchfchmiede, liefert aber auch win befferes 
Stabeifen, wogegen fie der gewöhnlichen Steyerfhen Einmahl— 
fehmelzerei in jeder Hinficht nachſteht. In Frankreich ijt dieſe 
Srifchmethode unter dem Nahmen Mazeage befannt. Der Eifen: 
verluft beträgt 15— 16 Prozent; der Kohlenverbrauch ift bedeus 
tend. (Karften, Eifenhüttenf. IV. $. 1195 ıc. Metallurg. 
Reife, ©. 179, 191, 297, 335, 400.) 

ı2. Die Kartitfharbeit, in Franfreich auch Mazeage 
genannt, unterfcheidet fi) von der: Hart- und Weichzerrennars 
beit nur dadurch, daß in dem Hartjerrennherde das eingefchmol: 
jene Roheifen nicht zu Scheiben geriffen, fondern zu einem eingis 
gen Klumpen (Hafen, Kartitfch) vereinigt wird, welcher aus den 
Feuer ausgebrochen, in noch glühendem Zuftande zerfchlagen, 
und ungebraten in dem Weichzerrennherde verfrifcht wird. (Kar 
ten, Eifenhüttenfunde. IV. $.ı200. Metall. Reife, ©. 419, 
432.) ° " 

13. Bei der Südwaltifer Friſcharbeit wird das 
mit Koaks erzeugte Roheifen zuvörderft in Seineifenfeuern umge: 
fhmolzen. Diefe haben Fleinere Dimenfionen ald gewöhnlich, 
und liegen in einem höhern Niveau als der Frifchherd, um das 
flüffige Feineifen fogleich in diefen Teiten zu können. In den 
eigentlichen Srifchherden werden Holzfohlen angewendet, und das 
durch Begießen mit Waffer zum Erftarren gebrachte Beineifen 
wird brodenweife mit der Brechitange gegen die Form geführt, 
um in dem Windftrome vor der Form zementirt zu werden. Man 
erhält dabei nicht eine einzige zufammenhängende Luppe, fondern 

einzelne Fleine Srifchitücfen von 10 bis 12 Pfunden, welche unter 
einem Hammer zu Kuchen oder Platten ausgefchmiedet werden. 
Diefe Kuchen find noch nicht ganz fertiges Stabeifen, fondern fie 
befinden fid etwa in dem Zuftande der Gaare wie das ges 
frifhte Eifen aus den Stüdöfen. Die völlige Gaare erhal: 
ten die Kuchen durch Zementiren in dem fogenannten Schweiß 
oder Wärmeofen (Hohlfeuer, Hollow-fire, engl.). In diefem 
Ofen kommt das Eifen mit dem Brennmateriale nicht mehr in 
unmittelbare Berührung, fondern ed wird nur der glühend heißen 
Luft ausgefest, die durch ein heftiged Verbrennen der Koaks vor 
einem Gebläfe entwicfelt wird. Die gaaren Kuchen werden dann 
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unter einem Hammer zufammengefchlagen, und zu Materialeifen 
zur Ölechfabrifation ausgewalzt. Man gibt diefem Eifen ben 
Vorzug vor dem durch den Puddelprozeß erhaltenen; auch ift ed 
weit theurer. (Karſten's Metallurgie. IV. 299. Coste et 
Perdonnet, Annales des Mines. ı829. V. 173.) 


B. Die Frifharbeit in Flammenöfen. 

Die Slammenöfen, deren man ſich zum Werfrifchen des 
Eifens bedient, haben im Wefentlichen die Einrichtung der zum 
Umfchmelzen des Roheifens angewendeten mit horizontalen Herden 
(f. den Art. Eifengießerei). Die Feuerbrücke liegt gewöhnlich 
9 bis 10 Zoll höher als der Herd. Die höhere und tiefere Lage 
des Noftes richtet fich im Allgemeinen näch der Befchaffenheit des 
Brennmateriald. Dasjenige nämlich, welches beim Verbrennen 
eine furze Flamme gibt, erfordert einen höher liegenden Roſt, 
das mit einer langen Slamme brennende einen tiefer liegenden 
Koft. Bei der Feucrung mit Hol; muß alfo der Roſt tiefer liegen, 
als bei der Feuerung mit fogenannten fetten Steinfohlen, und 
bei diefen tiefer, als bei der Anwendung der magern Steinfohlen. 
Die Zorffeuerung würde, in den mehriten Fällen, Roſte er: 
fordern, Die tiefer liegen als bei magern, und höher ald bei 
fetten Steinfohlen. Die Höhe des Gewölbes wird fich jedoch 
mehr nach der Heitfraft, ald nach der Länge der Flamme richten. 
Daher wird das Gewölbe bei fetten Steinfohlen am höchſten feyn 
fönnen; bei magern Steinfohlen würde es niedriger, und bei 
Feuerung mit Torf und Holz; noch niedriger feyn müjfen, weil 
die Slamme von Holz umd Torf weniger ungerlegte, d. h. noch) 
nicht verbrannte Beftandtheile enthält, ald die Flamme von fetten 
Steinfohlen. Das Verhältniß der Roſt- zur Herdfläche lieber 
größer zu machen, als es nöthig ift, um dem Eifen die jtärfite 
Schweißhige zu geben, ift immer fehr anzurathen, weil bei grö— 
fern Roftflächen die Hitze länger im einer gleihmäßigen Höhe er— 
halten werden fann, wenn die Ejfe ganz gefchloifen ift, und wenn 
daher fein Nachtragen des Brennmateriald Statt finden fann. 
Eine fchnelle Abnahme der Temperatur im Ofen zur Zeit der eis 
gentlichen Srifchperiode ift immer fehr nachtheilig, und hat einen 
großen Eifenverluft zur Folge. Die Effe muß faſt durchaus luft— 


- 
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dicht verfshloifen werden fönnen, und darf daher auch Feine Riſſe 
und Sprünge in dem Mauerwerk haben, weil dadurch eine Un: 
regelmäßigfeit im Luftzuge veranlaßt werden würde. - Die Eifen- 
Happe muß daher den Eifenfanal volltändig fchließen, und der 
eigentlihe Schacht der Eſſe muß durch ein Butter mit der Eifen- 
mauerung in Verbindung ftehen, damit das Aufreißen der Eſſen⸗ 
mauerung verhindert wird. Die Einfegthür an der Seite des 
Slammenofend muß mit Leichtigfeit auf und nieder bewegt werden 
fönnen, aber aud fo fett an dem Thürfutter anfchließen, daß 
feine Luft von außen einftrömen fann, weßhalb man die Fugen 
gewöhnlich noch mit Sand bewirft. Unten ift die Einfepehüre 
mit einer etwa 5 Zoll im Quadrate großen Öffnung verfehen, 
welche cbenfalld durch eine Meine Thüre geöffnet und geſchloſſen 
werden kann. Dieß ift die Arbeitööffnung, weil fie dazu dient, 
die Werfzeuge zum Durcharbeiten des Eiſens auf den Herd zu 
bringen, ohne die große Einfegtbüre öffnen zu dürfen. Um das 
Verhalten der Eifenmaile auf dem Herde beobachten zu Fönnen, 
wenn alle Thüren und Öffnungen des Ofens verftopft find, ift ein 
Eleines Spaͤhloch von etwa a Zoll im Durchmeifer in der Einfaß« 
thüre angebracht, welches mit einem Thonpfropfen geſchloſſen 
werden fann. Die Ziegel für die Brüde, für dad Gewölbe und 
die Seitenmauern des Ofens, fo wie für die Fuchsöffnung und 
für den untern Theil des Eifenfhachtes müſſen im höchiten Grade 


.feuerbeftändig feyn. Ohne feuerfeite Ziegel fann die Flammen 


ofenfrifcherei nicht mit Erfolg betrieben werden. In der Geftalt, 
die man dem Herde gibt, findet zwar feine Übereinftimmung 
Statt, indeß find die Abweichungen ganz unwefentlih, wenn 
nur, durch ein gehörige DVerhältniß der Roftflähe zur Fuchs— 
Öffnung, eine hinreichende und nicht zu ſchnell abnehmende Hige 
im Ofen entwicelt werden kann, und wenn ſich alle Punfte der 
Herdfläche ziemlich gleich ftarf erhigen laſſen. Die Einfegthür 
pflegt man nicht immer in der Mitte des Herdes, fondern etwas 
weiter vom Fuchs als von der Brücke entfernt anzubringen ; indeß 
ift dieß ganz unwefentlih. Bei einigen Ofen hat man die Ein: 
richtung getroffen, zwifchen der Einfegöffnung und dem Fuchſe 
noch eine zweite Thüre anzubringen, welche immer geſchloſſen 
bleibt, und nur dann geöffnet wird, wenn das Eifen von dem 
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frühern Einfage gefrifhe ift, und aus dem Ofen zum Hammer 
oder zum Walzwerfe gebracht wird. Das Ausleeren des Ofens, 
nämlich das Kortfchaffen der gefrifchten Maffe zum Hammer: oder 
Walzwerfe, erfolgt nach und nah, und es iſt eine Zeit von 10 
bis ı2 Minuten erforderlih, um den Ofen ganz anszuleeren. 
Diefe Zwifchenzeit fucht man daher zu benügen , und bringt, ſo⸗ 
bald von dem gefrifchten Eifen die einzelnen Maffen oder Kugeln 
gebildet find, durch die zweite, zumächft dem Buche befindliche 
Thür den neuen Einfag in den Ofen. Wenn dann der Ofen von 
dem gefrifchten Eifen geleert ift, zieht man diefen neuen Einfap, 
weldyer während des Herausfchaffens des gefrifchten Eiſens glü« 
hend geworden ift, aus der Nähe des Fuchſes über den Herb. 
Diefe Einrichtung iſt fehr zweckmaͤßig. Man hat aber auch ange» 
fangen, die Herde, folglich auch die Rofte und den ganzen Ofen, 
breiter zu machen, und auf jeder Seite eine Thür anzubringen, 
fo daß auf beiden entgegengefegten Seiten in dem Ofen gearbeitet 
werden fann. Solche Öfen erhalten faft den doppelten Einfag, 
und fcheinen daher fehr vortheilhaft zu feyn. An Arbeitslöhnen 
wird jedoch bei einer folchen Einrichtung nichts gefpart, weil die 
Dfen mit doppelter Arbeitsöffnung, auch mit doppelter Anzahl 
von Arbeitern verfehen werden müſſen, und die Kohlenerfparung 
fheint mit den Unbequemlichfeiten faum im Verhältnijfe zu ftehen, 
welche daraus entfpringen, daß die Arbeiter fich gegenfeitig bei 
der Arbeit hinderlih find. Der eigentlihe Vortheil ift in der 
Erfparung an Raum zu fuchen, welcher indeß auch nicht weſent⸗ 
li ſeyn, und fich eben fo vollitändig erreichen laſſen würde, 
wenn man zwei Ofen neben einander ftellt, und ihnen eine ges 
meinſchaftliche Seitenwand zutheilt, wenn nicht zu berüdfichtigen 
wäre, daß zwei neben einander liegende Ofen doch immer zwei 
abgefonderte Eijenfchachte erfordern, wogegen ein großer Ofen 
nur eines einzigen Eifenfchachtes bedarf. Diefer Vortheil ift 
fehr erheblih, indem die Koften der Anlage dadurch nicht unbes 
deutend vermindert werden. Dennoch haben die Ofen mit zwei 
einander entgegen flehenden Arbeitöthüren bis jegt noch feinen 
großen Beifall finden wollen, weil fie durchaus Arbeiter von 
ganz gleicher Gefhidlichfeit verlangen, welche das Eifen im glei: 
chen Zeitperioden zu ganz gleichen Graden der Gaare zu bringen 
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verftehen. Bleibt einer gegen den andern — ſo iſt ein ie ee 
Zeitverluft unvermeidlich. 

Den eigentlichen, Herd des Ofens, welchem man früher eine 
maſſive Mauer oder ein maſſives Gewölbe zur Unterlage gab, 
legt man jest allgemein auf gußeiferne Platten, weldye mit der 
Herdmaſſe bedeckt werden. Zwar hat man auch verfucht, gar 
feine Herdmaife anzuwenden, fondern auf der Sohle von Buß: 
eifen unmittelbar den Frifchprozeß vorzunehmen; allein man hat 
gefunden, daß die Platten fehr angegriffen werden, und daß 
dem Dfen außerdem dadurch zu viel Hitze entzogen wird, weß- 
halb man jegt ganz allgemein das Beineifen nicht unmittelbar auf 
eine geaojlene Herdfohle bringt, fondern die gußeiferne Platte 
mid einer Dede verfieht, welche den eigentlichen Arbeitöherd bils 
det. Soll auf einer gußeifernen Unterlage unmittelbar gefrifcht 
werden, fo muß die eiferne Sohle 5 bis 6 Zoll dick fegn. Die 
Maſſe, welhe man alö Dede für die Platten, oder alö die ei: 
gentliche Herdfohle anwendet, befteht fehr häufig aus Sand. In 
der neuern Zeit hat man indeß angefangen, fich des Hammer: 
fhlages oder des Schmiedefinterö, der bei dem Auswalzen des 
Eifens zu Stäben bei den Stabeifenwalzwerfen abfällt, mit dem 
beiten Erfolge zu bedienen. In andern Fällen wendet man 
Schlafen aus dem Frifchofen an. Auch hat man verfucht, einen 
Srifhherd von zeritoßenem Kalfiteine zu gebrauchen; allein noch 
nicht mit günftigem Erfolge. Den reinen Sand, der in einigen 
Gegenden koſtbar und fchwer zu erhalten ift, hat man auch durd) 
feuerfeiten Ihon (durch zerftampfte, unbrauchbar gewordene, 
feuerfejte Ziegel) zu erfegen geſucht; es fcheint aber, .daf der 
Thon, eben fo wie der Kalfitein, die Scheidung des Eifens von 
der fich bildenden Schlade erfchwert. 

Bei dem fogenannten Schlafenfrifchen bedient man 
fih immer einer Herdmaſſe von Friſchſchlacken, welche man zu: 
weilen auch mit Glühfpan oder Schmiedefinter vermengt. Man 
fucht dazu reine Schlafen aus dem Frifchofen aus, welche fein 
gepocht werden. Mit. der gepulverten Schlacke wird die Sohle 
des Ofens, fie beftehe aus feuerfeiten Ziegeln oder aus gufeifer: 
nen Platten, 3 bis 4 Zoll hoch bedeckt, dann durch flarfe Hitze 
in einen breiartigen Zluß gebracht, und mit eifernen Werkzeugen 
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geebnet, wodurch man dann die eigentlihe Grundlage für.das 
zu verfrifchende Eifen, oder.den Friſchherd erhält. Wendet man 
Glühſpan ohne Zufag'von Friſchſchlacken an, fo muß man fehr 
vorfichtig in-der Auswahl feyn, und nur reinen, von Spaͤnen, 
Kohlen, Eifenbrodfen ac: ganz befreieten Eifenfinter ausfuchen. 
Der Sinter wird zerftanıpft, etwa 3 Zoll hoch über der gufeifer- 
nen Unterlage ausgebreitet, und dann durch Erhigung des Ofens 
in einen erweichten Zuftand gefegt, damit die Herdflähe ganz 
eben und ohne Rilfe ausfällt. Bedient man ſich eined Sandher⸗ 
des, fo ift eine große WVorficht im der Wahl des Sandes erfor 
derlih. Ganz; reiner, und wo möglich rein gewafchener Quarz- 
fand it dann das befie Material. Aller Sand, der bei der im 
Srifchofen hervorgebrachten Hitze in Fluß geräth, oder vielmehr 
eine teigartige Konfiftenz erhält, oder auch nur flarf zufommen- 
fintert und Riffe befommt, ift durchaus zu vermeiden. Der Sand 
wird 4 bi 5 Zoll über der gufeifernen Unterlage auögebreitet. 
Wird ein Sandherd zum erſten Mahle gebraucht, fo muß er '/; 
bis Zoll hoch mit gepochter Friſchſchlacke befchüttet, und vor 
dem erjten Eifeneinfage angefeuert werden, worauf man ihn 
ebnet, und dann erſt zum Einfegen fchreitet. Man mag übri« 
gend eine Herdmaſſe anwenden, weldhe man will, fo muß der 
Herd nach jedem Krifchen wieder ausgebeijert werden. Es bilden 
fih nämlich durch die Arbeit mit Brechſtangen Gruben und Riſſe 
auf dem Herde (die legtern zum Theile durdy das Abſtoßen 
des Eiſens von der Herdoberfläche), welde wieder zuge— 
fült und geebnet werden müſſen. Dieß gefchieht durch Eintra= 
gen von gepochter Friſchſchlacke. Ein Herd halt gewöhnlich nur 
eine Woche lang aus, und muß dann durch einen neuen erfeßt 
werden. Die Brüdfe und der Fuchs, fo wie das Gewölbe, find 
die Theile des Ofens, welche am mehriten leiden, und durch die 
Flamme am ftärfjten angegriffen werden. Selten halten fie vier 
Wochen lang aus, und müſſen dann ausgewechfelt werden. Die 
Seitenwände und die übrigen Theile des Ofens müflen mehrere 
Monate im brauchbaren Zujtande bleiben. 

Zuweilen gibt man dem Herde eine Feine Neigung nad 
dem Fuchſe, um den Scjladenabfluß zu befördern. Bei dem 
Schlackenfriſchen teilt man ihm wohl in der Mitte, oder in der 
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Gegend der Einfapöffnung eine flache muldenartige Vertiefung 
zu. Sonſt entledigt man ſich der Schlacke auch dadurch, daß 
man eine wirkliche Stihöffnung unter dem Fuchſe in den Herd 
hinein führt. . Bei dem Schladenfrifchen werden die Schladen, 
welche bei diefer Arbeit in großer Menge aus dem Ofen gefchafft 
werden mülfen, fobald das Friſchen beendigt ift, theils durch die 
Einfegthüre audgefrüdt, theild durch einen unter der Einfegthüre 
angebrachten Schlackenabſtich fortgefchafft. 

Die Zeichnungen Fig. 5 und 6, Taf. 2, und Fig.3 und 4, 
Taf. 4, ftellen einige der gebräudlichiten Einrichtungen bei den 
Slammenöfen zum Stabeifenfrifhen (Puddelöfen) dar. Big.5 
und 6, Taf. 2, find die Abbildung eines Puddelofens, fo wie 
man fie häufig in der englifhen Provinz Wales findet. Fig. 6 
ift ein Grundriß in der Höhe der punftirten Linie a’ b’ in Fig. 5, 
Fig. 5 ein ſenkrechter Längendurchfchnitt nach der punftirten Linie 
Big. 6. An diefen Figuren bedeuten: a Thür zum Schüren der 
Steinfohlen, b Roftftäbe, c Feuerbrüdfe, d gußeiferne Platten, 
welche den Herd bilden und auf gußeifernen Tragebalfen e, e 
ruhen, die an beiden Seiten an die gußeifernen Umfaſſungsplat— 
ten angefchraubt find. . f Sand» oder Schlackenherd, g große 
Einfegthür, welche durch einen eifernen Hebel und Ketten auf 
und nieder bewegt werden kann. Sie hat eine 5 Zoll ind Geviert 
große Öffnung , um durch diefelbe das-Eifen auf dem Herde bes 
arbeiten zu fönnen, ohne erftere öffnen zu müflen; auch diefe 
kann Iuftdicht gefchlojlen werden. Um das Verhalten des Eifens 
im Herde erfahren zu fönnen, ift noch ein befonderes Schauloch 
in der Thür angebracht, mit einem Thonpfropfen verfchließbar. 
Manche Öfen haben, wie ſchon bemerft, noch eine zweite Einfep- 
thür h, die nahe am Fuchſe liegt, und den Zwed hat, das zu 
der folgenden Frifcharbeit beftimmte Roheifen anzuwärmen, fo 
bald die Balls von dem vorhergehenden Friſchen eingefertigt find. 
Diefe zweite Thür ift ebenfalls Iuftdicht verfchloffen. Die Ofen 
mit zwei Einfegthüren haben eine größere Länge, als die mit 
einer. i die Eile von 35 bis 5o Fuß Höhe, von denen erflere die 
geringfte ift. Gewöhnlid) legt man zwei Öfen an eine Ejfe, von 
denen jeder einen befondern Ejjenfchacht hat. Oben ift die Eſſe 
mit einer Klappe verfehen (Big. 7, Taf. 2), die durch einen Hebel 
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und eine unten mit einem Griffe verfehene Klappe beweglich ift, 
und durch welche die Eſſe luftdicht verfchloffen, und der Luftzug 
gänzlich gehemmt werden kann. k Schladenabzug; I Schladen» 
blech, zwifchen welchem und die Ofenmauer glühende Kohlen ges 
fhüttet werden, um die Schladen flüjlig zu erhalten, und auch 
um den Zug zu verftärfen. Der Ofen ift mit jtarfen gußeifernen 
Matten m, m befleidet, die an —— angezogen 
werden. 

Der in Fig.4, Taf.b, im Srundriffe nad) der Linie CD, 
Fig.3, und in Fig. 3 im feufrechten Längendurchfchnitte nach der 
tinie AB, $ig. 4, dargeftellte Puddelofen unterfcheidet fich von 
dem obigen befonderd durd) die Geftalt des Herdbodens, welchem 
bei der Einfeg: und Arbeitöthür eine große Breite zugetheilt iſt. 
Diefe Seftalt des Herdes, die man jept Biel in England findet, 
foll Vortheile gewähren , weil fie geitattet, daß dem teigartig ers 
weichten Eifen,, bei dem Auseinanderarbeiten auf dem am ftärfs 
ften erhigten und der orydirenden Slamme am wenigften ausges 
fegten Theile des Herdes, die größte Oberfläche gegeben werden 
fann. Der eigentliche Arbeitöherd (er mag aus Sand, oder aus 
Hammerſchlag ꝛc. bejtehen) ruht auf einer im Ganzen gegoffenen 
eifernen Tragplatte d, welche durch die Feuerbrücke und durch die 
Seitenwände des Ofens ihre feite Lage erhält, indem fie auf 
allen Seiten in der Mauerung eingelaffen ift. &ie liegt unten 
ganz hohl, wodurc der Vortheil erreicht wird, daß die Luft fie 
fühl erhält. Weil die Herdplatte auf allen Seiten auf felter 
Mauerung ruht, fo ift ed nicht nöthig, fie durch Tragpfeiler zu 
unterjtügen. Das Gewölbe, die Seitenwände und die Brücke 
befiehen, wie immer, aus feuerfeften Ziegeln. Den ©eitenwän« 
den ift außerdem noc eine Verftärfung dur eine Mauer aus 
gewöhnlichen Ziegeln gegeben. Diefe Ziegelmauerung dient zu« 
gleich dazu, dem Dfen eine regelmäßige äußere Gejtalt zu geben, 
um ihn bequemer verankern zu fönnen. Die Seitenwände des 
Dfens find mit gußeifernen Klammern eingefaßt, welche durch 
fenfrechte gußeiferne Anferplatten zufammengehalten werden. 
Diefe letztern find durch gefchmiedete eiferne Stäbe fo mit einan« 
der verbunden, daß fie nirgends auöweichen können. An den 
Figuren bedeutet: a das Schürloch, zum Eintragen der Stein: 
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fohlen auf den Roſt; b die Einfegthür; c den Noft, zu welchem 
die Luft unter dem Afchenfall ftrömt. Die Rofiftäbe werden durch 
einen Schlitz in der Hinterwand des Ofens eingelegt, ausgezos 
gen, weiter aus einander oder näher gerüdt. Auch dient diefer 
Schlig zum Reinigen des Roſtes. d die gußeilerne Herdplatte; 
e die Feuerbrücke; f die Eile, 

So lange ſich dad Roheifen im flarren Zujtande befindet, 
erleidet e8 im Flammenofen, wegen der furzen Zeit, in welcher 
ed der Hitze ausgefept ift, Feine wefentliche Veränderung. In 
einem tropfbar flüjligen Zuftande würde es ſchnell verfchladt wer⸗ 
den, wenn die Verfchladung nicht etiwa durch eine Schlackendecke 
verhindert wird. Dieſe ift. aber auch die Veranlaſſung zu einer 
fehr fhwach fortfchreitenden Entfohlung, wenn das Eijen im 
flüfligen Zuftande: verbleibt. In dem breiartig erweichten Zur 
ftande tritt die Verſchlackung ebenfalld ſchnell ein, wenn ein flars 
fer Quftzutritt Statt findet. Ein fchwacher Luftzutritt hingegen 
bewirft eine unbedeutende Verſchlackung und eine mehr oder wer 
niger vollftändige Entfohlung, wenn der breiartige Zujtand durch 
den angemejlenen Grad der Temperatur unterhalten wird. Das 
Roheifen fann daher mit geöffneter Eſſenklappe unbedenflich einer 
ftarfen Hige ausgefegt werden, fo lange es noch nicht erweicht, 
oder (beim Schladenfrifchen) noch nicht gefchmolzen if. Wenn 
aber diefer Zuftand. eingetreten ift, fo muß der Luftzug, durd) 
Schließen der Ejfenflappe, abgefchnitten werden. Je länger der 
breiartige Zuftand des Eifens unter dem möglichit fchwächiten 
Luftzurritt fortdauert, deſto vollfommener wird die Kohle ohne 
bedeutenden Eifenverluft abgefchieden werden fönnen. Bei der 
Anwendung eines fehr Fohlehaltigen Noheifens, bei welchem ſich 
der flüſſige Zuftand fehr fchwer, und bei dem grauen gar nicht 
vermeiden läßt, noch, mehr aber bei dem firengflüffigen grauen 
Hoheifen mit geringem Kohlegehalt würde fich durch ftarfe Ver: 
fchlafung ded Roheiſens nothwendig erft Echlade bilden müſſen, 
um durch die Einwirfung derfelben auf das Roheiſen einen teig- 
artigen Zuſtgnd deſſelben herbeizuführen. Dieſer Verſchlackung 
begegnet man zum Theile dadurch, daß man das Roheiſen zu— 
weilen gleich mit Schlacke beſchickt in den Ofen bringt. Je höher 
der Hitzgrad ſeyn muß, um dad graue Roheiſen zu ſchmelzen, 


Staheifeibereitung. 225 


deſto weniger iſt ed möglich, daſſelbe durch plögliches Erftarren 
in weißes Noheifen umzuändern. Deßhalb thut das Begießen 
des aus Verfehen zu ſtark erhigten und dadurch flüffig gewordes 
nen Roheifens zwar bei dem grauen Roheiſen mit großem Kohler 
gehalte fehr gute Dienite, faft gar feine hingegen bei. dem firenge 
flüffigen grauen Roheifen, welches theilweife immer wieder zu 
grauem Noheifen erftarrt. Das Begießen des flüjlig gewordenen 
Roheifens mit. Waſſer ift überhaupt zwar ein gutes Mittel, einen 
begangenen Fehler zu verbeifern ; allein immer ift ed ein Beweis 
von unrichtig geführter Arbeit, oder von der Anwendung einer 
Noheifenforte, die für das Verfrifchen in Slammenöfen wenig 
geeignet ift, wenn ed nothwendig wird, das Eifen oft durd) 
Waſſer abzufühlen. Außerdem würde man die Anwendung deö 
vielen Waſſers fchon deßhalb zu vermeiden haben, weil die Dfen 
durch die plögliche Abfühlung und durch die fich entwidelnden 
Wailerdämpfe fehr leiden, und weil der Verbraud an Eifen und 
Brennmaterial dadurch fehr vermehrt wird. Beſſer iſt ed unftreis 
tig, das Roheifen durch zweckmäßige Vorbereitung für diefen 
Frifchprogeß mehr geeignet zu machen. Bei dem grauen Roheifen, 
befonders bei dem ftrengflüjligen, wird fich die Anwendung von 
Schlafen und Waffer, zum Nachtheile für die Menge und Güte 
des entitehenden Produkts, nicht vermeiden laſſen. 

Auf die Feuerung muß eine ganz befondere Yufmerffonteit 
verwendet werden. Läkt man die Kohlen auf dem Rofte zu fehr 
niederbrennen, fo fühlt fich nicht allein der Ofen fehr ab, wenn 
demnächft frifche Kohlen eingetragen werden, fondern .die Luft 
geht auch in großer Menge unzerfegt durd die Zwifchenräume: 
des Roſtes und durch die fchwache Kohlenfchicht, wodurcd, das 
Eifen verfchlacdt wird. Das Eintragen der Kohlen muß daher 
fehnell gefchehen und oft wiederholt werden, um den Roſt ſtets 
mit brennenden und glühenden Kohlen angefüllt zu erhalten. Dieß 
iſt befonders in der Periode der Arbeit nothwendig, wein die 
Arbeitöthür geöffnet, und die Ejfenflappe geſchloſſen iſt. Je ger. 
räumiger der Roftraum iſt, je mehr Kohlen er alfo failen Fann, 
und je weniger oft dad Eintragen von frifchen Kohlen erforderlich 
ift, mit defto bejferem Erfolge wird Die DEIDOEONE Statt 


finden. 
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Das fehr verfchiedene Verhalten der verfchiedenen Roheiſen⸗ 
arten in der Echmelzhige, und die verfchiedenen Grade der 
Schmelzarbeit überhaupt, machen auch eine DVerfchiedenheit in 
dem Arbeitöverfahren nothwendig. Diefe findet jedody nur in 
der erften Periode der Arbeit Etatt, indem das fehr Fohlehaltige 
Roheiſen fowohl, als das firengflüflige, erft durch die Einwies 
fung der Echlade in den Zuftand gefept werden müſſen, den das 
luckige Eiſen (dad Feineifen) fehr leicht annimmt, wenn es bi6 
zu dem Grade erhigt worden ift, daß es anfängt weich zu wer⸗ 
den, und fich mit der Brechftange bearbeiten zu laffen. Iſt ein 
folcher Zuftand bei jenen Roherfenarten, theils durch die Einwir« 
fung der Schlace, theild durch häufiges Begießen und Abfühlen 
mit Waffer, ebenfalld eingetreten, fo findet. ein ziemlich gleiches 
Verfahren Statt, weil nun dad Gaarwerden nicht mehr durch 
die Schlade erfolgen fann, fondern durch die ſchwache Einwir« 
fung der atmofphärifchen Luft, bei einer möglichſt großen und 
ſtets erneuerten Oberfläche des Eiſens, bewirft werden muß. 
Wegen diefer beftändigen Erneuerung der Oberfläche des Eifens, 
welche durch ununsterbrochenes Umrühren der Eifenmaffe bewirft 
wird, hat man die Slammenöfen zum Friſchen des Roheiſens 
Rühr- oder Puddelöfen (Puddling furnaces, engl.) ge 
nannt. Das Schladenfrifchen und das Feineifenfrifchen find alſo 
in fofern. wefentlih von einander verfchieden „Als bei jenem der 
teigartige Zuftand der Eifenmaffe erjt durch Schlacke und durch 
Waſſer hervorgebracht werden muß; wobei es ganz gleichgültig 
ift, ob die Friſchſchlacke glei beim Einfchmelzen des Roheiſens 
mit eingefeßt, oder ob fie erſt nach erfolgtem Echmel;en anges 
wendet wird; wogegen bei diefem gar Feine Schladenzufäge an- 
gewendet werden,. weldye durchaus überflüffig und. unwirffam 
ſeyn würdeny wenn nicht etwa die Arbeit durch eine übertriebene 
Erhöhung der Temperatur fehlerhaft geführt wird. 

Der gewöhnliche Einfag zu einem Srifchen ift 300 bis 350 Pf. 
Roheiſen. Geübte Arbeiter nehmen auch wohl 400 Pf. an: ° 

Sobald das Noheifen entweder unmittelbar: (bei der An: 
wendung des Feineiſens) oder mittelbar, Durch Zufäge von Krifch- 
ſchlacken und durch Abfühlen mit Waffer (bei der Anwendung ded 
an Kohle reichen und des grauen Roheiſens), in den teigartigen 
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Zuſtand verfegt worden ift, fo wird ed vermittelit eines hakenfoͤr⸗ 
mig gebogenen Werfzeuged aufgebrochen, gewendet, und über 
den ganzen Herd gleichmäßig ausgebreitet. Das Schürloch über 
dem Roſte zum Eintragen der Kohlen ift dabei mehr oder weniger 
geöffnet, je nachdem fich das Eifen mehr oder weniger roh ver: 
hält. Die Klappe auf der Eſſe und die Einſetzthür find völlig ges 
ſchloſſen. Nur die. Arbeitsöffunng in diefer Ihür iſt geöffnet, 
weil durch diefelbe die Werkzeuge zum Bearbeiten. des Eifens in 
den Ofen gebracht. werden. Das Eifen wird nämlich, vermittelt 
fleiner ‚Brechflangen, oder auch mit Spießen, die aber nicht zus 
gefpigt, fondern mit breiten Endflächen verfehen find, ununter« 
brochen durchgearbeitet, zertheilt und gewendet. Dieß ift die 
eigentliche Srifchperiode, und zugleich diejenige, bei weldyer durch 
rafche und gewandte Arbeit, Durch zwecfmäßig getroffene Dispe— 
fitionen bei der Beuerung, und durch vollfommen fchließende Eſſen 
der Eifenverbrand am mehrften vermindert werden kann, bei 
welcher aber.auch, wenn das Gegentheil von jenen Erforderniffen 
eintritt, der größte Eifenverluft herbeigeführt wird. Die Kohle 
entweicht als Kohlenorydgas mit blauen Slämmchen, wobei ein 
Aufbraufen fichtbar und hörbar wird. Bei fortgefegter Arbeit 
wird die Maſſe immer fleifer, hat aber noch eine röthliche Farbe, 
welche in dem Verhältniffe Lichter wird, als die blauen Flaͤmm— 
hen weniger häufig zum Vorfcheine fommen, und als fid) das 
Aufbraufen vermindert. Wäre das Eifen zu Falt geworden, fo 
müſſen das Schürloch und die Arbeitsthüre gefchloffen, die Klappe 
auf der Eſſe geöffnet, und es muß eine möglichit fchnelle Hige 
gegeben werden, um die Eſſe bald wieder fchließen zu können. 
Diefesr:Nachfeuern muß indeß während der Zrifchperiode ganz 
vermieden werden, wenn der Gang der Arbeit und die Verhaͤlt⸗ 
niſſe der Theile des Ofens gegen einander richtig beobachtet wor— 
den find. Die Beendigung der Srifchperiode gibt fich durch einen 
trocknen und gewiffermaßen fandigen Zuſtand zu erfennen, welchem 
ed nur am Hige fehlt, um die einzelnen Theilchen durch Zufam: 
menfchweißen zu vereinigen. Diefem fandartigen Zujtande geht 
aber, bei einer richtig geführten Arbeit, immer eine große Zähige 
feit der Maſſe voran, welche das Zertheilen, Wenden, Durd): 
fihneiden, Zufammenbringen und Wiederauseinanderbringen der 
ı5 * 
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Maſſe ſehr befchwerlich.macht. :Die. bei der Brifcharbeit entite: 
henden Schladen bleiben bei der Schladenfrifcharbeit auf dem 
Herde. Bei der Feinsifenfrifcharbeit werden fie entweder durch 
‚ eine geringe Neigung des Herdes gegen den Fuchs zum Abfließen 
gebracht, oder man flicht fie durdy die unter dem Fuchſe anges 
brachte Schlarfenöffnung. ab. - Die Frifchperiode dauert 4o bis 
45 Minuten, während welcher. Zeit der-Arbeiter unaufhörlich und 
angeftrengt arbeiten muß, um das Zufammenbaden des nod) 
rohen Eifens zu verhindern, und ſtets die Oberfläche deflelben zu 
verändern... Hat ſich aber das Ende der Frifchperiode durch den 
fandigen Zuftand der Maffe zu erfennen gegeben, fo muß eine 
ſchnelle und ftarfe Hige gegeben werden. &obald man diefe er- 
langt hat, werden die Ejjen und das Schürlocdy über dem Nofte 
wieder ganz gefchlojlen, und es tritt nun die Schweißperiode, 
nämlich diejenige Periode ein, in welcher fich die durch das unun⸗ 
terbrochene Durcharbeiten getrennten Theilchen des Eiſens in dem 
ftarfen Higgrade, den fie durch die ihnen gegebene neue Hitze be— 
fommen haben, mit einander vereinigen oder zufammenfchweißen. 
Je größer der Hitzgrad ift, der dem gefrifchten Eifen gegeben 
werden kann, deſto beifer wird das Eifen ausfallen, weil es 
dann durch beigemiengtes orydirtes Eifen, und felbft durch -die 
beigemengten Schladentheilden am wenigiten verunreinigt wird. 
Diefe Beitniengungen find ed ganz befonders, welche auf die Fe— 
fligfeit des im Flammenofen gefriſchten Eifens fehr nachtheilig 
einwirken, weßhalb auch aus folhen Ofen, in welchen fich der 
höchſte Grad der Schweißhige, bei dem das Stabeifen dem flüſſi— 
gen Zuftande fehr nahe kommt, nicht hervorbringen läßt, nie: 
mahls ein feſtes und reines Stabeiſen dargeftellt werden-fann. 
Die Arbeit des Friſchers befteht nun darin, die ganze’ Eifenmaffe 
nicht zu einem Klumpen zufammen zu ballen, fondern fie mit fei: 
sem Werfzeuge in einzelne Theile abzutheilen, und diefe zu einem 
fleinern Klumpen, oder zu einer Kugel (Ball) zu vereinigen. 
Diefe Arbeit ift um fo fehwieriger,- je geringer der Grad: der 
Schweißhitze iſt, den das gefrifchte Eifen erhalten hat. Die Ans 
zahl der Kugeln oder Balls hängt theild von der Menge des 
Eiſens auf dem Herde, theild von der fünftigen Beſtimmung des 
Eifens ab, ob namlich größere oder Fleinere Stäbe dargefellt 
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werben follen. Gewöhnlich werden „ bei einem Einfag: von 2'/, 
bis 3 Zentner Roheifen, 6° bis 7 Balls gemacht, und der lebte 
Ball wırd mehrere Mahle über den: ganzen Herd bin» und herge: 
rollt, um die einzelnen Broden von gefriichtem Eifen, welche auf 
dem Herd liegen geblieben find, aufzunehmen. Dieſe Balls find 
nun das gefrifchte Eifen, —. — ſehr — Weiſe wei: 
ter verarbeitet wird. 

Auf einigen Hütten werden gar Heine Balls angefertigt, 
fondern man bringt die gefrifchte Eifenmaffe, in einzelnen Abthei— 
lungen, unter dat zu diefem Zwede audgetiefte.:große Gefenf in 
dem Amboß des Stirnhammers, und bereitet auf diefe Weife die 
Balld nicht im Ofen, fondern. unter dem Hammer. Auf andern 
Hütten, und zwar in den mehrſten Fällen und fait als allgemeine 
Regel, werden die Balls auf die angegebene Art im Srifchofen ge: 
bildet, und unter dem Stirnhbammer zuſammen gefchweißt. Man 
zieht diefed Verfahren demjenigen vor, welches auf einigen Hüt- 
ten angetroffen wird, die Balld zwar im Ofen zu bilden, fie aber 
nicht unter dem Stirnhammer zufammen zu fchlagen, fondern 
fogleich unten das Walzwerf zu bringen. Bei der Anwendung 
des Stirnhammers foll das Stabeifen mehr von den mechanifchen 
Beimengungen gereinigt werden, und daher feiter ausfallen. Die 
Balls, fo wie fie unter dem Stirnhammer oder dem Walzwerf 
jufammengepreßt find, müſſen noch als ein Gemenge von Stab: 
eifen mit vielen Schladen und orydirtem Eifen betrachtet werden, 
Deshalb müſſen fie auch noch wiederhohlte Schweißhigen in den 
befondern Schweißöfen erhalten, wobei ebenfalls ein verfchieder 
ned Verfahren Statt findet. Iſt der legte Ball vom Herde weg: 
genommen, fo ſchöpft man, beim Schladenfrifchen, die Schlacke 
vom Herde, licht diefelbe zuweilen auch aus der dazu beftimmten 
Offnung unter der Einfegthüre ab, reinigt den Herd, beilert ihn 
aus, und fchreitet zu einem neuen Einfaß. Bei der Feineifen- 
frifcharbeit wird die wenige Schlacke aud) entweder aus der Ar: 
beitöthür herausgerückt, oder bei dem Fuchs abgelayfen, der Herd 
geebnet, reparirt ıc. ꝛc. Die Friſchſchlacke aus den Puddelöfen, 
befonders diejenige vom Feineifenfrifchen, follte ſich in ihrer Zu: 
fammenfegung mehr der Saar: ald der Rohfchlade nähern, wel 
ches aber bei Ofen, deren ‚Herde aud Sand vder zerſtampften 
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feuerfeſten Ziegeln beſtehen, nicht der Fall iſt, weil ſie davon 
Kieſelerde aufnehmen; daher nähert fi denn auch ſelbſt die 
Schlacke aus den Schweißöfen der Rohfrifchfchlade. 

Obgleich die Steinkohle das eigentliche Brennmaterial ift, def- 
fen man fich zum Verfrifchen des Eifens in Klammenöfen, fo wie für 
die Schweißöfen bedient; fo laͤßt fich der Prozeß doch natürlich auch 
bei gut getrocknetem Holze und bei Torf verrichten. Solche Ofen 
müſſen jedoch mit ungleich größern Roften und mit niedrigen, möge 
lichft flachen Gewölben über dem Herde verfehen ſeyn. Ein in Frank⸗ 
reich zur Holzfeuerung fonfteuirter Puddelofen hatte folgende Dis 
menfionen: Der Roft iit 3 Fuß = Zoll lang, 3 Fuß breit, und 
liegt 2 Fuß 6 Zoll unter dem Gewölbe. Die ganze Länge des Ofens 
beträgt 6 Fuß 2 Zoll, feine Breite an der Seuerbrüde 3 Fuß, bei 
der Einfegthür 4 Fuß, am Fuchs ı Buß; die Höhe an der Feuer⸗ 
brüde beträgt 2 Fuß, bei der Einfegthür ı Buß 11 Zoll, am 
Fuchs 6 Zoll. Die Höhe der Feuerbrüde über der Herdfohle 
5 Zoll. Puddelöfen, die mit Holz gefeuert werden, findet man 
in Steiermarf, in Schweden, in Rußland, in Sranfreich zc. zc. 

Die weitere Bearbeitung, welche die Balls in den Schweiß 
Öfen umd unter den Walzwerken erleiden, fcheint zwar nur ein 
Ausfchweißen des Eifens und ein Auspreſſen der mechanifch bei« 
gemengten Schladentheilezu feyn; allein man fann diefe Schweiß- 
arbeit mit großem Recht ald eine völlige Beendigung der Frifche 
arbeit anfehen, weil die Balls in der ftarfen Hige der Schweiß« 
öfen wirflich noch einen großen Antheil von nicht abgefchiedener 
Kohle durch das Zementiren mit der atmofphärifchen Luft verlies 
ren. Deßhalb trägt eine wiederhohlte ftarfe Schweißhige auch fehr 
wefentlich zur Verbefferung des Eifens bei, und das Eifen wird 
um fo feiter und bejjer, je ftärfer die Schweißhige ift, und je 
öfter fie wiederbohlt wird, obgleich mehrere Schweißhisen noth— 
wendig einen größern Eifenverbrand zur Folge haben. Niedrige 
Schweißhitzen geben, befonders bei nicht hinreichend Fräftig wirs 
fenden Walzwerfen, immer ein faulbrüchiges und von mechanis 
fhen Beimengungen von orydirtem Eifen und von Frifchfchlacde 
nicht gehörig befreites Eifen. Diefe Fehler des in den Frifchöfen 
bereiteten Stabeiſens zeigen fich in einem noch höhern Grade, 
wenn man das Ausſtrecken in der Schweißhige nicht unter Walz: 
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werfen verrihten Fann, fondern fich der Hämmer zu bedienen ge: 
jwungen if. Die brüdige und fehlerhafte Befchaffenheit des 
Eifens, welche durch mechaniſch beigemengted orydirtes Eifen 
veranlaßt wird, läßt fich auf feine andere Weife heben, als durch 
die Anwendung des höchit möglichiten Grades der Schweifipige. 

Die Shweißöfen find Flammenöfen mit einem niedrigen 
und ganz flahen Gewölbe, und mit einer niedrigen Feuerbrüde. 
Der Roftraum muß, im Verhältnife zum Herde, fehr groß feyn, ° 
um eine ftarfe Hige erzeugen zu fönnen. Gewöhnlich wendet 
man einen Sandherd an, demauf einer majliven Mauer, auf ei» 
nem mafliven Gewölbe, auf eifernen, durch Tragefäulen unter: 
ftügten Platten ıc. zc. ruhen fann. Statt des Sandes ift ed 
aber vorzuziehen, fich der Löfche von den Koaks, wenigitens als 
obere Dede für den Sand, zu bedienen. Ein Schweißofen ijt 
für vier, allenfalld auch für mehr Frifchöfen zureichend, wenn er 
durch ein Fräftig wirfendes Walzwerf unterftügt wird. Der Quer: 
fhnitt der Fuchsöffnung darf niemahls zu Fein eingerichtet wer: 
den, fondern man muß das richtige Verhältniß deifelben zur Roſt— 
fläche, nach den zu ermittelnden Leiftungen des Ofens, durch Auf: 
fehütten von loderem Sand abftimmen. Die Eſſen müjfen wenig: 
ftend 40 bis 50 Zuß hoch, und oben mit einer Klappe verfehen 
feyn, damit fie beim Herausnehmen der in Schweißhige befindli- 
hen Kolben gefchloffen werden können. Die Zeichnungen, Big. 
ı2 und ı3, Taf. 6, ftellen einen Schweißofen für Stabeifen mit ' 
Steinfohlenfeuerung dar, wie man ihn auf dem Eifenwerfe bei 
Neuftadt: Eberswalde unweit Berlin findet. a der Herd, eine 
gußeiferne mit Sand befchüttete Platte; b dad Schlackenloch; 
ce Anferplatten zum Zufanımenhalten des Dfend; d dad Schür« 
Ich; e Nojtitäbe; f Roftbalfen; g Afchenfall; h die Einfeg« 
thür, welche mitteljt eines Hebeld aufgezogen werden kann; i Eſſe. 
Das Eifen, welches die Schweißhige erhalten fol, darf niemahls 
in den Falten Ofen gebracht werden. Wenn die Arbeit beginnen 
fol, fo muß der leere Ofen vorher die völlige Schweißhige er: 
halten haben, worauf das Eifen fchnell eingetragen, und bei 
ganz verfchlojfenen Thüren recht ſchnell in Schweißhige gefegt 
wird. Alsdann wird die Eife mehr oder weniger vellftändig ge: 
ſchloſſen. 
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Bei der Bearbeitung in den Schweißöfen und bei dem dar« 
auf folgenden Ausftreden, erleiden die Balls noch einen fehr ber 
deutenden Gewichtöverluft, welcher eine Folge der ihnen noch in 
großer Menge beigemengten Schlade ift, obgleich. auch ein Theil 
des Eifens in den Schweißöfen auf der Oberfläche orydirt und 
verfchlacft wird. Um die Balls durch Ausfchweißen. und Ausſtre⸗ 
den zu fertigen Stäben umzuändern, wendet man nicht überall 
einerlei Verfahren an. Auf einigen Hütten bringt man die unter 
dem Stirnhammer geformten und zufammengefchlagenen Balls 
zuerjt wieder in den Frifchofen, und zwar zunächſt der Beuerbrü« 
cken, um ihnen dort eine Schweißhige zu geben. Haben fie diefe 
erlangt, fo werden fie abermahls unter ‘den Stirnhammer ge« 
bracht, und zu regelmäßigen vieredigen Stüden (Lumbs engl.) 
zufammen gefchlagen. Diefe Lumbs werden an den Schweißofen 
abgegeben, erhalten eine jtarfe Schweißhige, und werden unter 
dem Präparirwalzwerf (Fig. 8, Taf. 5) zuerft unter den run« 
den oder quadratifchen, und dann unter dem flachen viereckigen 
Öffnungen, zu flachen Staͤben [ Blooms *), Millbars, engl. ] 
ausgeſtreckt. Diefe flachen Stäbe fommen, in Stüde von glei« 
cher Länge gefchnitten und tiber einander gelegt, abermahls in den 
Schweißofen, und werden dann zu Stäben, Kleineifen und ges 
fhnittenem Eifen, von welchen weiter unten geredet werden foll, 
je nachdem das Eifen diefe oder jene Beftimmung erhalten fol, 
in einer Hitze fertig gewalzt und gefchnitten. Beinen &täben 
gibt man gern eine Länge von 40 Fuß, da ed leichter und vor« 
theilhafter it, einen langen, ald mehrere furze Stäbe auszuwal⸗ 
gen. Auf andern Werfen fommen die unter dem Stirnhammer 
zufammengefchlagenen Balld unmittelbar unter das Präparirwal;z- 
werf, werden dort zu flachen ©täben (Millbars) ausgeftrect, 
welche falt zerfchnitten, über einander gelegt und in Pafeten in 
den Schweißofen gelegt werden, von wo man fie denn fogleich 
zu fertigen Stäben auswalzt, und, wenn das Eifen zu Kleineis 
fen oder zu Schmiedeifen beftimmt ift, in derfelben Hitze fertig 
macht. Bei dem erften Verfahren erhält das Eifen eine Schweiß 


*) Diefe Benennung ift nur noch in Wales fir die Plattinen üblich, 
gewöhnlicher und allgemein ift der Ausdruck Millbars, 
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Bine mehr, als bei dem zweiten; indeß if das erfte Verfahren 
nur auf wenigen Hütten gebräuchlich, weil die Brifcharbeit da= 
duch etwas geftört wird. Will man Eifen von vorzüglicher 
Güte haben, fo gibt man die dritte Schweißhige auf eine zweck⸗ 
mäßigere Weife dadurch, daß man die Millbars nicht gleich zu 
fertigen Stäben ausſtreckt, fondern zu flachem Eifen auswalzt, 
welches abermapls in Stüden von beftimmter Länge zerfchnitten, 
zu Paqueten über einander gelegt und abermahls in den Schweiß» 
ofen gebracht wird, worauf man erft zum Auswalzen des fertigen 
Eifens fchreitet. Bei diefem Verfahren findet zwar ein größerer 
Aufwand an Brennmaterial, Eifen und Löhnen Statt, allein das 
Stabeifen wird dadurch von vorzüglicher Güte, und feht daher 
auch höher im Preife, ald dasjenige Eifen, welches die dritte 
Schweißhige nicht erhalten hat. Bei dem Ausfchweißen der Pa— 
fete muß eine große Worficht angewendet werden, damit fie 
feine zu geringe Hige erhalten, aber auch auf der andern Seite 
nicht verbrennen, welches einen großen Abgang und oft eine 
gänzliche Zerftörung des Eifens zur Folge hat. 

Bei dem Zufammenlegen der Millbard zu Paketen zer: 
fhneidet man die flachen Stäbe (welche etwa mit den Schirbeln 
verglichen werden fönnen, die bei der deutfchen Srifcharbeit im 
Herde erfolgen) zu Stüden von ı'/, bi 2 Fuß Länge. Dieſes 
Zerfchneiden geſchieht unter einer Wailerfchere, und zwar wenn 
die Millbars ſchon Palt geworden find. Gewöhnlich haben fie 
eine Dicke von ı?/, Zoll. Bon diefen zerfchnittenen breiten Stä« 
ben werden fechs bis acht Stüdf über einander gelegt, um ein 
Paket zu bilden, aus welchem demnächſt beim Auswalzen ein 
Stab erfolgt. Bon der Beftimmung des Eijens hängt es ab, 
ob man mehr oder weniger Stüde zu einem Pafet anwenden 
und zufammenfchweißen will; feinere Sorten werden auch nur 
aus einem Millbar oder einer Plattine (Billet) ausgeſtreckt. 
Die Hauptfache ift nur, daß die Stücke recht gerade über einan— 
der-liegen, und fich beim Einfegen in den Schweifofen nicht ver« 
fhieben, damit fie beim Herausnehmen in dem fchweißwarmen 
Buftande bequem unter die Walzen gebracht werden können. Die 
Walzen müjfen eine große Umlaufsgefhwindigfeit haben, und in 
der Minute wenigftend 120— 140 Umdrehungen machen. Beim 
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Auswalzen von Blachitäben muͤſſen die Schichten von den: ver« 
fchiedenen Stäben, die in den Paketen über einander liegen, 
oder die fogenannte fadige Tertur, oder vielmehr eine-Abfonder 
rung, die auch felbit nach dem vollfommenften Schweißen zu ers 
kennen ift, parallel den breiten, und nicht parallel den ſchmalen 
Kanten des Auerfchnitted des Stabes laufen, welches viel zur 
größern Stärfe des Stabes beiträgt. Bei Quadrat: und Kunde 
eifen ift dieſe Vorfichtömaßregel nicht erforderlih. Auf einigen 
Hütten werden die fertigen Eifenftäbe noch in einen langen Glüh« 
ofen gebracht, in welchem fie eine ſchnelle Glühhige erhalten, 
worauf fie unter einem Stirnhammer geebnet und gerichtet wer⸗ 
den. Diefes Verfahren findet indeß nur felten noch Statt, fon« 
dern man richtet und ebnet die Stäbe in dem Augenblid, wenn 
fie von dem Walzwerk fonımen, dadurch, daß man fie auf einer 
langen und glatten gußeifernen Platte mit Handhämmern ges 
rade fchlägt. Won den fertigen Stäben werden die rauhen En— 
den mit einer Mafchinenfhere abgefchnitten, und in den Pake— 
ten wieder audgefchweißt und zu Stäben audgewalzt. 

In einem gewöhnlichen Friſchofen fönnen täglich 20 Zent« 
ner Stabeiſen, in einem mit einer zweiten Einfegthür zum Ein« 
fegen und Anwärmen des Beineifens während des Heraudneh« ' 
mens der fertigen Ball$, 25 Zentner, und in einem Doppelofen 
mit zwer-Arbeitöthüren 32 Zentner und darüber, erzeugt werden. 
Der Eifenverluft bei der Blammenofenfrifcherei richtet ſich, außer 
nach der Gefchiclichfeit des Arbeiterd, vorzüglich nach der Be— 
fhaffenheit des Roheiſens und nach der davon wieder abhängen 
den Methode des Frifchend. Bei der Schlacfenfrifcherei wird der 
Eifenverluft mehre 3o, oft wohl 4o Prozent betragen. Bei der 
Seineifenfrifcherei wird der Eifenverluft mit demjenigen ziemlich) 
übereinftimmen, welcher bei der deutfchen Friſchmethode in Her: 
den gewöhnlicd Statt findet. Aus 00 Pfund Roheiſen werden 
70 bis 73 Pfund fertiges Stabeifen dargeftellt. Wenn das ge« 
frifchte Eifen zu gewöhnlichem Stabeifen ausgewalzt wird, und 
nur eine Schweißhige im Schweißofen erhält, fo werden wohl 
noch einige Prozent Stabeifen mehr ausgebracht; foll das Eifen 
aber von vorzügliher Güte feyn, und befommt es daher zwei 
Schweißhigen, fo wird ein Eifenverluft von 28 Prozent fchon eine . 
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gut geführte Arbeit anzeigen. Der Kohlenverbrauch ift fo fehr 
von der VBefchaffenheit der Steinfohlen und von der. Konftruftion 
der Srifch: und Schweißöfen abhängig, daß fi faum etwas Be: 
ftimmtes darüber fagen läßt. Man fann es ald einen ganz all 
gemeinen Durchfchnitt annehmen, daß zu 100 Pfund Stabeifen 
im Srifchofen 110, und im Schweißofen 60 Pfund Steinkohlen 
erforderlich find. Über den KHolzverbrauch in den Friſch ⸗ und 
Schweißöfen läßt fich um fo weniger eine fichere Angabe machen, 
da Öfen der Art, die mit diefem Brennmateriale gefeuert werden, 
bis jegt weder ſchon feit längerer Zeit, noch in größerer Anzahl 
vorhanden find. Noch fortwährend ift die Blammenofenfrifchare 
beit im Fortfchreiten begriffen, und weil fie anf fiheren und eins 
fachen Grundfägen beruht, weil fie eine ftarfe Produftion zuläßt, 
und weil fie den Vortheil gewährt, aus fchlechtem Roheiſen viel 
leiter ein mittelmäßig gutes Stabeifen zu liefern, als fi beim 
Verfrifchen in Herden daraus darftellen Taffen würde; fo ift mit 
Zuverficht vorauszufehen, daß die Srifcharbeit in Herden und mit 
Holzkohlen immer mehr verdrängt werden wird. (Karften, 
Eifenhüttenfunde, Bd. IV. $. 1224 ꝛc. Metallurgie. IV. Bd. 
©. 303 ꝛe. Archiv für Bergbau und Hüttenwefen. Bd. XL 
©. 315 x. Dufrenoy et de Beaumont, Voyage me- 
tallargique etc. p. 466 etc. Coste et Perdonnet, Me- 
moires metallurgiques etc. p. 113 etc. Über die Produk⸗ 
tion ded Roh» und Stabeifens in England. Aus dem Engl. von 
C. Hartmann. Quedlinburg 1833.) 


Bon der Rennarbeit, oder von der Darftellung 
des Stabeifensd unmittelbar aud den Erzen. 


Die Vorrichtungen, in welchen die Eifenerze zur unmittel- 
baren Darjtellung des Eifend verfhmolzen werden, nennt man | 
Dfen oder Herde, je nachdem über der Form ein, mit Mauers 
werf oder auf irgend eine andere Art eingefchloffener, Raum zum . 
Zufammenhalten der Erze vorhanden ift, oder nicht. Mit großer 
Schärfe läßt fich indeß der Unterfchied zwifchen Herden und Dfen 
nicht machen. Obgleich durch die verfchiedenen Nennarbeiten fehr 
gutes Eifen erzeugt wird, fo gejtatten fie doch nur eine geringe 
Ausdehnung der Habrifation. Deßhalb ſowohl als wegen der 
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fehr unvollfommenen. Benugung der Erze, ift die Anwendung der 
Stüdöfen umd der Luppenherde fehr befchränft, und wird in den 
Gegenden, wo fie jetzt noch Statt findet, in dem Verhaͤltniſſe, in 
welchem die bürgerlichen Gewerbe eine größere Bedeutfamfeit er- 
langen, durch vollfommenere Vorrichtungen verdrängt. 
ı) Der. Stüdofen (Wolföofen) ift ein niedriger Blau— 
ofen, deflen Produft eine Male von roheifenartigem Stahl, 
Stück, Wolf, Maß, Guß genannt, ift, die immer noch in 
einem befondern Herde wieder umgefchmolzen und völlig gaar ger 
macht werden muß, Der Zuftand der Eifenmaffen aus den Stüde 
öfen ift immer fehr ungleichartig, indem fie theilweife aus Stab 
eifen, aus Stahl und. aus Roheiſen beftehen, welches fich dem lu⸗ 
digen Floß mehr oder weniger nähert. Die Stüdofen find, vom 
‚Boden bis zur Gicht, 10 bis 18 Fuß hoch, und gewöhnlich mit 
einem Bauch« oder Kohlenfad verfehen. Die niedrigen Blauöfen 
laſſen ſich daher bloß durch die Veränderung des Erzfages, zur Ers 
jeugung von Stücdofeneifen anwenden. Zuweilen ift dad Arbeitöger 
wölbe zugleich das Blafegewölbe und dann müſſen die Blafebälge 
abgerüct werden, wenn das Eifen ausgebrochen werden foll. Zu 
dieſem Zwecke befindet fich unten am Boden, in der Ofenbruft, eine 
2 Fuß weite und eben fo hohe Offnung, welche beim Gange des 
Ofens mit Badfteinen und Lehm zugemadht if. Wenn der Betrieb 
angehen foll, wird der Ofen voll Kohlen gefüllt, die Ofenbruft ge— 
ſchloſſen und Feuer durch) die Form in den Schmelzraum gebracht. 
Sind die Kohlen bis zur Gicht durchgeglüht, fo läßt man das 
Gebläfe an, bringt auf die Gicht frifhe Kohlen und Eifener;z, 
mebrentheild gefchichtet, zuweilen auch unter einander gemengt, 
indem man mit dem Erzfag fteigt, bis dad rechte Verhältniß ges 
troffen it. Sobald ſich das Erz vor der Form zeigt, wird ein 
Auge durd) die Vorwand geftoßen, worauf die Schlade abfließt, 
das Eifen fich aber auf dem Boden anfammelt. Wenn fich nun 
bei der Unterfuchung durch die Form ergibt, daß die Eifenmaife 
anfehnlich geworden ift, fo läßt man den Ofen entweder nieder: 
gehen, oder man gibt einige bloße Kohlengichten auf, und fobald 
ſich diefe vor der Form zeigen, wird mit dem Blaſen eingehalten, 
die Vorwand wird aufgeriffen, das Friſchſtück mit Brechſtangen 
und Hafen aud dem Ofen gezogen, unter einem Hammer zu einem 
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3—4 ZU dicken Kuchen ausgebreitet und‘ in'mehrere Stüde zer | 
fhroten, die dann im Löfchfeuer (man findet den Stücofenbetrieb 
noch im Henmebergfchen) weiter bearbeitet werden... Man reinigt 
alsdann den Boden des Ofens, beftreut ihn mit Koblenlöfche, 
macht die Bruft wieder zu, und fährt mit dem Betriebe weiter 
fort. (Karſten's Metallurgie, IV. Bd. S. 328; lit ao 
funde. IV. ®d. ©. 261.) 

2) Die Blaſe- oder Banerbten; die man noch hin 
und wieder in Rußland, in Sciveden und Norwegen, in Sieben 
bürgen ꝛc. antrifft, find ganz niedrige. Stüdöfen von ungefähe 
3 bis 7 Fuß Höhe, die oben 5, und unten 2 Buß weit find. Die 
Ofen werden gewöhnlich mit fein gefpaltenem. Holze angefiillt; 
welches darin erft verfohlt. wird, dann fegt: man geröftetes Erz 
auf, läßt das Gebläfe an, und wenn die Kohlen verzehrt find, fo 
bricht man das Eifen durch die Ofenbruſt aus, ‚oder zieht es 
durch die Gicht heraus. Jedoch iſt ed gewöhnlich noch. ſo roh, 
daß es nochmahls umgefchmolzen werden muß. .. Eis 
fenhütteufunde, Bd. IV. ©. 263.) oe 

3) Die deutſche Luppenfriſcherei— bedient ſich einst 
aus eifernen Platten zufammengefegten oder-ausgemauerten Her⸗ 
des, von fehr verfchiedenen Dimenfionen, je nachdem man. ein 
mehr oder minder wirffames Gebläfe hat. Die Form liegt föhlig. 
Man füllt den Herd mit Kohlen, fest darin zuerſt etwas ſehr 
leichtflüſſiges Erz auf, um den Herd mit einem Überzuge von ver: 
fhladtem Erze zu verfehen, und feßt Darauf das zu verſchmel⸗ 
jende Erz fchaufelweife auf den über . dem. Herde befindlichen 
Kohlenhaufen, der von Zeit zu Zeit erneuert wird. Iſt das Friſch— 
ftüc fertig, fo wird der Herd abgeräumt und daſſelbe ausgebros 
hen, um entweder bei der folgenden Quppe mit audgefchmiedet, 
oder in einem Löfchfener umgefchmolzen zu werden, je. nachdem 
das Eifen mehr oder weniger gaar iſt. (Karften’s ee 
funde, IV. Bd. $. 1253 ıc.) 

4) Die franzöfifche Eupponfrifigacheit — 
ſcheidet ſich von der vorigen dadurch, daß die Erze in demſelben 
Herde zuerſt ſtark geröſtet und reduzirt, und dann erſt geſchmol—⸗ 
zen werden, fo daß der Prozeß in zwei Operationen zerfällt, ‚die 
jedoch fogleichh auf einander folgen. Gewöhnlich .beftehen die 
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Herde aus fleinernen, an der Form- und Windfeite. aber auch zu: 
weilen aus gußeifernen Platten. Die fleinften euer, die fata- 
loniſchen, find 30 Zoll lang und breit, ı6 Zoll tief, und die 
Form liegt etwa. g Zoll vom Boden; die navarrifchen Feuer 
find 3o Zoll-lang, 24 Zoll breit, 24 Zoll tief, und die Form liegt 
14-15 Zoll vom Boden; die bisfayifchen Feuer find die 
größten, 40 Zoll lang, 3o—32 Zoll breit, 24—27 Zoll tief, und 
‚die Form liegt ı8 Zoll. über dem Boden. Je größer die Herde 
find, um ſo wirffamer muß auch das Gebläfe feyn. Das Arbeits⸗ 
verfahren iſt indeß ziemlich übereinftimmend. Es werden, nad) 
der Größe der Feuer, 3 bid 8 Zentner Erz verarbeitet, die vors 
her geröftet. worden find, und wovon zwei Drittel aus gröbern 
Erzftüden und ein Drittel aus Erzftaub befiehen. Die Form er- 
hält eine ftarfe Neigung in den Herd. Die Erzjtüde werden an 
der Gichtfeite, einer Mauer gleich, aufgeführt, mit einem Ge— 
menge von Erz: und Kohlenjtaub bedeckt, und zwifchen ihnen und 
der Form find die Kohlen befindlih. Die Arbeit beginnt mit 
dem Ausfhmieden der Schirbel oder Kolben von der vorigen 
Luppe , während welcher Zeit das orydirte Eifen im Erz reduzirt 
wird. Iſt dieß geſchehen, fo wird der Wind verftärft, das Erz 
wird der Form näher gerückt und die Schlade abgelajjen. Sit 
alled Erz niedergefchmolzen und dem Winde ausgeſetzt gewefen, 
fo wird die entſtandene Luppe ausgebrochen und zerfchroten, — 
Arme Erze find überhaupt nicht zur Rennarbeit anwendbar; bei 
einem Ausbringen der Erze zu 33 Prozent aber, laſſen fich in den 
größern Feuern wöchentlich 70 —80 Zentner Stabeifen darftellen. 
(Karftens Eifenhüttenfunde, IV. Bd. $. 1256 ıc. Archiv ꝛc. 
IX. Bd. ©. 4065 ıc.) | 

5) Die italienifhe Luppenfrifharbeit, welde 
auf der Wejtfüjle von Jtalien und auf der Infel Korfifa ausge: 
übt wird, unterfcheidet fi von.der vorigen dadurch, daß fie die 
Arbeiten des Reduzirens und des Schmelzens der Erze nicht uns 
mittelbar aufeinander folgen läßt, fondern fie gaͤnzlich von ein» 
ander trennt, obgleich fie beide Arbeiten in einem und demfelben 
Herde vornimmt; Zeit: und Kohlenaufwand iſt daher viel bedeu« 
tender als bei. der vorigen Methode. .. Jedes Mahl wird fo viel 
Erz gebraten oder reduzirt, ald zu -einem viermabligen Schnuel: 
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zeu, oder in 24 Stunden erforderlich iſt. Der Herb befleht aus 
einer mit Geftübbe' ausgefchlagenen, etwa 7 Zoll tiefen halbfreid« 
förmigen Grube. Den: Mittelpunft des etwa 15 Zoll langen 
Halbfreifes bildet die Form. Auf den Boden. wird Kohlenjtaub 
gebracht, dann legt man von der Form aus lange Kohlen ſtrah⸗ 
lenförmig rings um dieſelbe. Hinter. diefer. Kohlenſchicht folge 
eine Schicht von geröftetem Erze, darauf: eine Schicht Kohlen» 
löſche, welche durdy eine Aufere Mauer von. ungeröfteten Erz 
ſtũcken zufammen gehalten wird. Auf dieſe Art werden mehrere 
Schichten über einander, ungefähr 3 Fuß hoch, aufgerichtet. Die 
vor der Form niederbrennenden Kohlen. werden forgfältig nieder⸗ 
geftoßen, und immer wieder durch frifhe erfegt, damit der vor 
dem Erze befindliche Kohlenſchacht nicht verlegt wird. Iſt nad 
3—4 Stunden die innere Erzfchicht reduzirt, fo wird die äußere, 
nur geröftete, eingeriſſen und zur nädjten Reduzirarbeit gepocht; 
das reduzirte Erz aber auf der Huttenfohle_ausgebreitet und mit 
Waſſer gelöfht. Man fchreitet num zur Anfertigung der Luppe, 
weßhalb der Herd gereinigt, mit Kohlenlöjche ausgejchüttet, und 
mit Kohlen angefüllt wird: . Auf diefen Kohlenhaufen legt man 
einige reduzirte Erzflunpen und läßt das Gebläfe au. So wie 
die Kohlen mit dem Erze ‚niedergeben, werden fie durch frifche 
Kohlen und durch frifche Erzklumpen erfeßt, bid man den vierten 
Theil der reduzirten Maſſe verwendet hat. Bei. diefem MNieder« 
fhmelzen fomurt nur: die Schlade in Fluß; das reduzirte Ei« 
fen fett. fih auf dem Boden: zu einem Zrifchjtüde an, welches 
von Schlafe umgeben ift, die von Zeit zu. Zeit. abgeſtochen wer—⸗ 
den muf. Nah 4—5 Stunden ift das zu einer Luppe erforder 
liche reduzirte Erz niedergefchmolzen, worauf die Schlade rein 
abgelaffen, und die. Luppe abgebrochen wird. Diefe wird unter 
dem Hammer zu einem Kolben geformt, welcher bei der folgen» 
den Krifcharbeit ausgeheigt und ausgefchmiedet wird. (Rare 
ſten's Eifenhütterlfunde, IV. Bd. F. 1257 ꝛc. Annales des 
Mines. ı828. 4. Livr. p. 121 etc.) 


Bon der Verfeinerung ded Stabeifens. 
Das zu Etäben geſöömiedete Eifen ift zwar fertige Kauf: 
mannswaare, und die weitere VBerarbeitnng dejlelben ein Gegen- 
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fand: für den Künſtler, Handwerfer und. Fabrikanten; allein 
nicht. zu allen Anwendungen ift das Stabeiſen in der Korm ‚wie 
ed gewöhnlich vom Stabeifenhanmer geliefert wird, geſchickt. 
Der Handwerker würde ed oft noch feiner audreden oder zerfchro« 
ten:müffen, wozu es ihm häufig an Zeit und Gelegenheit fehlt; 
weßhalb die weitere. Verfeinerung fchon deßhalb auf den Hütten⸗ 
werfen vorgenommen wird, weil fie, im. Großen angewendet, mer 
niger -foftbar werden. muß, ald wenn den Handwerkern genöthigt 
wäre, feinen. Bedarf jedes Mahl ſelbſt auszuſtrecken. Die Dis 
menfionen, nach welchen die Frifchhütten dad. Stabeifen ablie 
fern müflen, find in verfchiedenen Ländern fehr verfchieden. Ser 
doc wird Duadrateifen gewöhnlidy nicht fhwächer als */, 
Zoll, Flach eiſen nicht fchmäler..ald.r'/,;, und nicht fchwächer 
als ®/, ZoU, rundes, halbrundes oder Stabeifen mit gebrochenen 
Kanten aber kaum ein Mahl auf allen Hütten gemacht. 

Se feiner die Sorten find, welche. von dem Frifcher vers 
langt werden, deſto größer ift nicht allein:die Arbeit und der zum 
Schmieden nöthige Zeitaufwand ‚. folglich defto geringer die wö— 
hentliche Produktion, weil das Einfchmelzen des Roheiſens durch 
die zum Ausfchmieden erforderliche längere Zeit verzögert wird; 
fondern defto größer muß auch der Aufwand an Eifen und Kohle 
feyn, weil die feineren Eifenjorten ein öftered Wärmen der Kolben 
notbwendig machen. 

Soll das Eifen geringere Dimenfionen als die —— 
erhalten, ſo muß es noch ein Mahl in beſondern Hütten geglühet 
und ausgeſtreckt werden. Nach der Form, welche die feinen Eis 
ſenſtäbchen durch die Bearbeitung bekommen, erhaͤlt das Eiſen 
verſchiedene Nahmen. Wird es zu feinen Quadratſtaͤben (bis zu 
einer Stärfe von '/, Zoll) ausgezogen, fo nennt man ed Ned 
eifen; das flache Eifen (welches oft.nur ?/, Zoll breit und ı*/, 
bis 2 Linien did feyn fann) wird Brandeifen, und das feine 
Quadrateifen mit. eingeferbten Flächen Kraud« oder Zaims 
eifen genannt. (Legge, Catechism of Iron, or the Mer. 
chant and Mechanic’s new and complete Guide to the Iron- 
Trade. Tipton, Staffordshire, 1032.) 

Das Ausreden ded Stabeifend gu feinen Stäben — 
entweder unter leichten Haͤmmern, welche gewöhnlich Schwanz: 
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hämmer'find; oder unter Walze und Schneidewerfen. Unter den 
Walzen wird dem’Eifen die verlarigte Stärfe gegeben, und unter 
dem Schneidiverfe wird das gewalzte Eifen zerfpalten. Da, wo 
das in Herden gefriſchte Eifen nur ausgeſchmiedet wird, hat man 
die Anfertigung der gröbern Eifenforten von der der feinern, fey es 
nun Bandeifen oder Schneideeiferr öder Faconeifen (rundes, halb- 
rundes/ Quadraͤteiſen ze. 26.); aid ſchon oben angegebenen Grün⸗ 
den trennen-müffen: Wo aber das Koheifen im Flammenofen 
gefrifcht und unter Walzwerkeit ausgewalzt wird ‚oder wo fiber: 
haupt auch nur das Auswalzen der auf irgend eine Weife darges 
ſtellten Kolben «Statt findet, bedarf ed der Zwiſchenarbeit der 
gröbern Stabeifenbereitutig gar nicht; fondern, wie ſchon weiter 
dben’beinierft wurde, es werden die Kolben alsdann in einer Hitze 
zu Bandeifen, Schneidekiſen oder Faconeiſen verarbeitet. Man 
wendet in dieſem Falle nur kleinere Kolben an, und bringt dieſe 
unmittelbar von“ dert Iuadrat- und Flacheiſenwalzen unter das 
Schneidewerk, oder von den Quadrateiſenwalzen unter dad Band- 
und Facdneifen = Walzwerf. Am’ vortheilhafteiten find’ zu dem 
Ausreden -der feinern Eifenfotten die dreitheiligen Walzwerfe, f. 
Fig. 5-7,’ Taf. 6. Hier ift indeß von der nn der Derfeb 
nerung der gröbern Eifenforten die Rede. nn en \ 

Die leichten Haͤmmer zum Ausſtrecken des: Eiſens — 
man, nach der darunter zu ſchmiedenden Eiſenſorte, Nedhäm: 
mer, Bandhämmer, Zainhämmer, Fig.“5 u. 6, Taf. 5. 
Die Bahnen im Hammer und Amboß find durch Geſenke einge— 
laſſen tind Fönnen Teicht ausgewechfelt werden, -fo daß man dem 
Eifen unter einem und demfelben Hammer eine -fehr verfchieden- 
artige Geftalt geben kann. Zylindriſche Stäbe verlängen eine 
zylindrifche Aushöhlung der Hammer: und Ambößgefenfer, halb: 
tundes Eifin eine äpfindrifche Aushöhlung des einen Geſenkes; 
Kartaͤtſchkugeln eine — Aushöhlung beider‘ Ge: 
fenfe ad. ac. 
gIe ſchmaͤler die Bahnen find, defto jtätfer reckt und — 
der Hammer das Eiſen, und deſto ftärfer geht die Arbeit; indeß 
dürfen die Bahnen nicht ſchmaͤler feyn, als die Breite des aus— 
zufchmiedenden Band: und Reckeiſens beträgt, und nur bei Ans 


fertigung des Krauseifend kann die Bahn fchmäler feyn, Bei 
Technof. Encyklop · V. Bd. 16 
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jenem müffen die Flächen, bei diefem die Einferbungen genau 
rechtwinflich gegen einander fiehen. Hammer: und Amboßbah⸗ 
nen müjfen fehr forgfältig aus gutem, nicht zu hartem, aber gut 
gehärtetem Stahl angefertigt und die Blächen gut abgefchliffen 
werden. 

Je gefhwinder der Hammer ‚geht, deito — Enden kön⸗ 
nen bei einer Hitze ausgereckt werden, und deſto geringer ſind 
alfo Eiſenverbrand, Zeit» und Kohlenaufwand.. Die Hammer: 
hülſe darf nicht-zu kurz feyn, um die Bahn recht genau auf die 
des Amboßes ftellen, zu können. Das Verhältniß der beiden Her 
belarme macht man nicht gern größer als 6 zu ı, weil der Ham⸗ 
mer fonft nicht genau gefeilt werden fann ; die nöthige Gefhwin- 
digfeit ſucht man defhalb Fieber durch größere Wellkränze, im 
welchen ſich die Hebedaumen befinden, zu erhalten. 

Das Glühen des auszuredenden Eiſens gefchieht gewöhn⸗ 
lich in einer Schmiedeeſſe, bei Holz- oder Steinkohle, und kann 
auch bei guter Torfkohle geſchehen. Der Flammenöfen kann man 
ſich nicht mit Vortheil bedienen, da das Schmieden zu langſam 
geht. Bei dieſem Wärmen muß das Eiſen dem Windſtrome nicht 
ausgefegt, fondern immer über dem Winde gehalten werden. Das 
Geuer muß man, um fo wenig.ald möglich Kohlen zu verbrennen, 
recht eng geichloffen halten, weßhalb es guet ift, das Feuer mit 
einem Gewölbe zu verfehen. Bei der Anwendung von Steinfohs 
len find die badenden vorzuziehen. Da das Eifen nicht bis jur 
Schweißhige gebracht wird, fo darf Feine Verſchlackung deſſelben 
Statt finden, und der ganze Eifenabgang muß fich au den Gluͤh⸗ 
ſpan befchränfen. 

Sehr vortheilhaft zum Glühen der auszuſchmiedenden fei⸗ 
nern Eiſenſorten find die backofenartigen Glühöfen (Taf. 5, Fig. 
10 und 11), welche mit einem Roſte verfehen find, auf welchem 
die Kohlen durdy natürlichen Luftzug in Gluth erhalten werden, 
Das Eifen, welches eine ftarfe Rothglühhitze erhalten fol, liegt 
unmittelbar auf den Kohlen. Die vordere Arbeitööffnung, durch 
welche die Kohlen und das Eifen in den Glühraum gebracht wer⸗ 
den, und aus welcher Dad glühende Eifen wieder herausgenommen 
wird, läßt fich durch eine vor derfelben angebrachte Hängetbür, 
nah Umftänden, mehr oder weniger verfchließen. Bei der Ans 
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wendung von Steinkohlen Täßt man diefe erſt abflammen, ehe 
man das Materialeifen einträgt. Dieſes beſteht gewöhnlich aus 
3 Fuß langen und 3/, bis ı'/, ZoU dien Quadratftäben (Prü— 
gel», Zagel:, Rnoppereifen), welde zuerft in der Mitte 
geglüht und ausgereckt werden, worauf. dad Ausreden der beiden 
Kolben erfolgt. Jeder Stab erhält daher wenigitens drei Hipen. 
Der Schmied fist auf einer beweglichen Banf, quer ‚gegen den 
Hammer, und faßt das auszuredende Eiſen zuerſt mit einer 
Zange, und dann mit den bloßen Händen, ı 56 ‘Stäbe oder 
Kolben befinden fi immer zugleich im Feuer, um nach und nad) 
angewärmt zu werden, welches Gefchäft ein Behülfe beforgt, 
der auch die Stäbe auf einem Amboſſe gerade richtet. 

Man unterfcheidet gewöhnlich drei Sorten: Kraus- oder 
Zaine, Band: und Nedeifen: naͤmlich feines, Mittels und or- 
dinäres, welche in Bunde von einem gewiflen, an verfehiedenen 
Drten verfchiedenem Gewichte eingebunden werden. 

Der Brennmaterialienaufwand für ı Zentner Redeifen darf 
nicht mehr ald 8 rheinl. Kubiffuß Holz- und, Zorflohlen, und 
0,9 Kubiffuß Steinfohlen betragen. Der Eifenabgang darf 5 Pros 
zent nicht überjteigen; er — bei den gröbern Sorten nur ı?/, 
bis 2'/, Prozent. 

Die Langfamfeit des Ausredend unter dem — die 
Nothwendigkeit des wiederhohlten Gluͤhens der Staͤbe, der 
Eiſenabgang, der bedeutende Kohlenverbrauch, und die Schwierig- 
feit, feines Reckeiſen recht ſchön und ‚egal zu-erhalten, gaben 
zuerft die Veranlaffung, das feine Eifen auszuwalzen, und die 
vom Walzwerfe erhaltenen flachen und dünnen Platinen unter 
einem Schneidewerfe in mehrere QAuadratftäbe zu zerfchneiden, 
welche das Krauseifen gänzlich erfegen. 

Zur. Verarbeitung unter den Walz: und Schneidewerken 
wird häufig flaches Eifen angewendet, weil man bei der Anwen- 
dung von Quadratftäben genöthigt iſt, den Flachwalzen mehr 
Einfchnitte zu ertheilen, um es nach und nach zu der erforderli- 
hen Die auszuwalzen. Das Flacheiſen hat beinahe fhon die 
Breite, als die zu zerfchneidende Platine haben muß; allein es 
ift dicker, und wird unter den Flachwalzen bis zu ‚der erforderli- 
cheu Staͤrke ausgeftredt. Sehr vortheilhaft wendet man zum 

ıb * 
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Ausreden des Flacheiſens zu den Schneidewerken, ſo wie auch 
des gewöhnlichen Bandeifens, ganz ebene Walzen ohne Kaliber, 
wie- Fig. 6, Taf. 6, zeigt, an. Jedoch müifen fie, um Eifen 
von verfchiedener Stärfe zw erlangen, nur zweitheilig, zum 
Stellen eingerichtet. und mit Gegengewichten verfehen feyn. Wo 
man Kolben anwendet, muß das Schneidewerf mit einem Stab: 
eifenwalgwerfe in- Verbindung gebracht werden, um bei einer 
Hitze das Eifen auswalzen und' zerſchneiden zu Fönnen, welches 
allerdings die vortheilhaftefte Art der Sabrifation ift. Je größer 
die Anzahl der Stäbe ift, in welche die Platine zerfchnitten wer⸗ 
den fanny'deito rafcher geht die‘ Arbeit, defto mehr Schneiden 
muß aber auch das Walzwerf haben‘, denen man aber nicht mehr 
die gehörige Beftigfeit geben kann. 

Ein Schneidewerk befteht aus einer Reihe von abwechfeln- 
den kleinern und größern ftählernen, oder eifernen und verftählten 
Scheiben und Schneiden, welche auf gefehmiedeten eifernen Spin⸗ 
deln befeſtigt ſind. Um die Schneiden zu befeftigen und in ihrer 
Lage zu erhalten, bringt man zwifchen diefelben fogenannte Mite 
telſcheiben an, Die‘ fleiner als die Scheiben find, und ebenfalls 
über die Spindel gefchoben werden. Die Stärfe der Schneiden 
und der zwifchen denfelben bleibende Zwifchenraum find der Breite 
des zu zerfchneidenden Eifens:gleich. Wollte man z. B. Schneide 
eifen von ?/, Zoll Breite und:?/,; Zoll Stärfe anfertigen, fo muß 
man */, Zoll flarfe Platinen und ein Schneidewerf anwenden, 
deſſen Schneiden und Mittelſcheiben ?/, Zoll ftarf find. 

Man gibt den Mittelfcheiben , welche bIoß dazu dienen, die 
Zwifchenräume zwifchen den Schneiden zu bilden, einen Durchmeffer 
von 6 bis 8, und den Schneiden einen von ı0 biß ı2 Zollen, 
und läßt die Tegtern etwa ®/, Zoll in die Zwifchenräume greifen, 
fo daß Schneiden und Scheiben noch 1'/, Zoll von einander ents 
fernt find, welcher Zwifchenraum. aber nöthig ift, weil in die 
durch die Mittelfheiben gebildeten Kaliber, fowohl auf der obern, 
als auf der untern Welle, noch Abftreifmeißel (Brillen) greis 
fen müffen, um das gefchnittene Eifen von den Mittelfcheiben 
abzuftreifen, und das Umwickeln deffelben zu verhindern. Klei— 
nere Scheiben laſſen ſich genauer und beffer anfertigen; in grös 
ßeren zieht fich das gefchnittene Eifen weniger frumm, auch för: 
dern fie die Arbeit mehr, 
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Die Anzahl der Schneiden: richtet ſich, bei vorhandener 
Kraft, nach der Breite des zu fehneidenden. Eiſens. Es müjfen 
nämlich bei jedem Schneidewerfe Säge von Schneiden und Schei- 
ben von eben fo verfchiedener Staͤrke, als verſchiedene Dimenfio- 
nen von der Breite des zu fehneidenden Eifens.üblich.find, vor: 
handen feyn. Breiter ald 5.30l pflegt man die: Platinen nicht 
unter dad Schneidewerf zu bringen, weil die aus ſehr vielen 
Schneiden und Scheiben zufammengefegten. Schneidewerfe nicht 
mit der erforderlichen Genauigfeit auf den. Spindeln befeſtigt 
werden können. Soll alſo die Breite des zu zerſpaltenden Eiſens, 
bei einer Breite der Platine von 6 Zoll, einen Zoll betragen, fo 
muß die Platine zu fünf Stäben zerfpaltem werden: Dazu find 
drei Zwifchenräume an der obern, und zwei an der untern armir: 
ten Welle erforderlih. Um die drei obern Zwifchenräume zu bil: 
den, find vier Schneiden und drei. Mittelfcheiben, eine jede von 
der Stärfe eines Zolled, erforderlid), und zu den beiden untern 
Zwifhenräumen drei Schneiden und zwei Mittelicheiben. Die 
Anzahl der Scheiben wird alfo immer unpaar feyn, und man 
theilt gewöhnlich der obern Welle die Mehrzahl zu. Man zertheilt 
oder zerfpaltet die Platinen daher immer in:5, 7, 9 ıc. Stäbchen. 
Zufammengehalten werden die Schneiden und Scheiben auf jeder 
Spindel durch ein Paar Seitenfcheiben, welche felbit ihre Befe— 
fligung auf der Welle oder Spindel, oder auf eine e febr an 
denartige Weife erhalten fönnen. | 

In Fig. ıı, Taf. 6, find zwei armirte Spindeln in“ der 
gehörigen Stellung, wie fie in einander greifen, dargejtellt. Die 
Schneiden und Scheiben find mit Nuten verfehen, welche mit 
ähnlichen Nuten au den Spindeln Forrefpondiren, und durd) ein- 
gefchobene eiferne Keile oder Bolzen die Befeftigung der Schnei- 
den und Scheiben an den Spindeln bewirfen. Die Seitenfcheiben 
b, b erhalten ihre fefte Lage dadurch, daß fie gegen eine auf der 
Welle fcharf abgedrehte Erhöhung Ak gefchoben werden. Alsdann 
fchiebt man abwechfelnd die Schneiden und die Scheiben auf. die 
Wellen, keilt fie feft, nachdem jedes Mahl über eine Scheibe 
(ſowohl auf-der-untern ald auf der obern Spindel) ein Abjtreif- 
eifen (Brille) gelegt worden ift, und fchiebe zulegt die Seiten— 
fheiben d, d auf, welche ebenfalls verfeilt werden, und welde 
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die Beftimmung haben, die ſaͤmmtlichen Schneiden und Scheiben 
zufammen zu halten. Um jedoch dad Ausweichen nach der Seite 
zu verhüthen, find in jeder Spindel Schraubenlöcher angebracht, 
in welchen eben fo viele Mutterfchrauben o, o befeftigt find, durch 
welche wieder Seitenziehſchrauben p, p geftecft werden, welche 
gegen die Seitenfheiben d drüden, ‚und auf diefe Weife die 
Schneiden und Scheiben mit ihren Brillen feit zufammenpalten. 
g, g find die abgedrehten Zapfen der Spindeln, mit welchen fie 
in den für fie beftimmten Lagern im Gerüfte liegen, und h, h 
find die Verlängerungen der Zapfen zum Anfuppeln an die Ge: 
triebewelle ıc. Spindeln, Scheiben und Schneiden find von ges 
fhmiedetem Eifen, leptere an den Rändern wohl verftahlt und 
blau angelallen. Das Gerüft, in welchem die armirten Spin— 
deln liegen, iſt ein: Ständergerüft, fo wie wir ed weiter oben bei 
den Stabeifenwalzwerfen fennen gelernt haben; allein die Kappen 
oder Sättel fönnen leicht abgenommen werden, um die armirten 
Spindeln leicht auszuwechfeln. : Eben fo wie bei den Stabeifen- 
walzswerfen ift auch eine Vorlage angebracht, um die zu zerfchneis 
dende Platine zu führen und in einer geraden Richtung zu hals 
ten. Beide Spindeln find, wie bei den Walzwerfen, zufanımens 
gefuppelt. | 
Die Arbeit unter dem Walz: und Schneidewerfe ift fehr 
einfah. Das fait bis zur Weißglühhige erwärmte Materialeifen 
wird unter dem Stredwerfe, %ig.6, Taf. 6, zu der verlangten 
Stärfe, und fo lang als möglich (bis zu 40 Fuß Länge) ausges 
fireft, und die fertigen Platinen werden alsdann, wenn fie 
aus dem Walzwerfe fommen, alfo bei derfelben Hitze, unter das 
Scneidewerf gebracht, und beim Durchaange durch die Schnei— 
den zerfpalten. Die zerfpaltenen. Stäbchen müſſen in dem Augen 
blicke, wo fie zwifchen den Schneiden zum Vorfcheine fommen, 
mit einem Hafen aufgefangen und zufammengehalten werden. 
Das Glühen des Materialeifens gefchieht entweder in Slam 
mens oder in Slühöfen, da die Schmiedeeilen bei Walz: und 
Schneidewerfen jegt wohl kaum mehr gebräuchlich find. Die 
Einrichtung der Glühöfen mit einem befondern Glühherde, auf. 
welchem das Eifen die Glühhitze durch die Slanıme des auf dem 
Roſte verbrennenden Brennmaterials (Holz, Steinfohlen, Braun: 
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Fohlen, Torf) empfängt (Blammenöfen), ift von der Einrichtung 
der gewöhnlichen Flammen» oder Schweißöfen gar nicht verfchie: 
den. (©. Fig. ı2 und »3, Taf. 6.) Der ganze Unterfchied be: 
fieht nur darin, daß man Fleinere Nofte im Verhältniffe zur 
Herdfläche, und engere Büchfe anwendet, welche man mit Schies 
bern verfieht, um fie ganz zu fchließen, oder mehr und weniger 
zu eröffnen. Das Eifen muß gewöhnlich nur eine ſtarke Roth: 
glühhige erhalten, indem eine Schweißhige gewöhnlich gar nicht 
erforderlich, häufig fogar nachtheilig if. Die Fuchsöffnung follte 
aber niemahls oben im Gewölbe, oder in einer von beiden Geis 
tenmauern, fondern ftetd unten auf der Herdfohle angebracht 
feyn, damit der Herd gehörig erhigt werden fann, und die Flamme 
nicht Tängs dem Dfengewölbe wegitreicht. Dagegen macht man 
die Seuerbrüden gern hoch, damit der Luftfirom (welcher häufig 
noch viel unzerfegte atmofphärifche Luft enthält) das zu glühende 
Eifen nicht unmittelbar treffen fann. Wenn feine bedeutend ftarfe 
Hitze erfordert wird, fo reicht eine 3o Fuß hohe Eile fchon voll« 
fommen hin. Die Öffnung zum Einfegen des falten und zum 
Herausnehmen des glühenden Eifens wird häufig nicht an der 
Seite, fondern dem Rofte gegenüber angebracht, fo daß die 
Slamme, bei dem fuccejliv erfolgenden Herausnehmen und Vers 
arbeiten des glühenden Eifens, nicht durch den Fuchs, fondern 
durch die Öffnung abgeleitet wird, welche aber in jedem Falle 
mit einer gut fchließenden und leicht verfchiebbaren Thür verfehen 
feyn muß. Der Fuchs mündet in diefem Falle entweder oben im 
Gewölbe des. Dfens ein, oder der Ofen hat zwei Füchfe, die zu 
beiden Seiten der Thüre in.den Seitenmauern oder an der Herd: 
fohle deö Ofens liegen, und ſich in einer Effe vereinigen. Die 
Dimenfionen des Ofens hängen von der Größe und Wirkfamfeit 
des Walz» und Schneidewerfes ab. Das zu glühende Eifen 
legt man nicht unmittelbar. auf den (aus fouerfeften Ziegeln oder 
auch nur. aus Sand beftehenden) Glühherd, fondern auf Unter: 
lagen von Gußeiſen oder von feuerfeiten Ziegeln, damit es hohl 
liegt und auf der untern Släche erhigt werden fann. Das Ge: 
wölbe des Dfens muß, befonders wenn die Feuerung mit Holz 
geſchieht, möglichft niedrig feyn. 

Ungleich zweckmaͤßiger und mit weit größerer Erfparung au 


248 Eifenhüttenfunde, 


Eifen und Brennmaterial ald bei den Flammenöfen find die fchon 
oben erwähnten und in Fig. 10 und ıı, Zaf. 5, abgebildeten 
Glühöfen, bei welchen das Eifen unmittelbar auf den unter einem 
badofenartigen Gewölbe auf einem Roſte, und durch natürlichen 
Luftzug unter dem Rofte verbrennenden Kohlen liegt. Es laſſen 
ſich bei diefen Ofen zwar auch vortheilhaft Holzfohlen anwenden, 
nur müjfen-die Roftftäbe dann nahe an einander gerüdt werden; 
allein am vortheilhaftejien ift die Anwendung der Steinfohlen 
oder der Koaks aus Badfohlen. Das Materialeifen liegt unmits 
telbar auf brennenden Kohlen, und die Offnung in der vordern 
Wand des. gewölbten Raumes dient fowohl zum Kineinlegen und 
Herausnehmen des Materialeifend, ald zum Eintragen der. Koh: 
len und zum Auslajjen des Rauches und der Slamme, weßhalb 
- ber. Ofen zur Ableitung derfelben ‚unter einer Effe ftehen muß. Se 
niedriger das Gewölbe geführt wird, defto mehr Wirkung müffen _ 
die Kohlen natürlich leiften. Auch der Glühverluft iſt in. Diefen 
Dfen nicht fo bedeutend als in den. eigentlichen Slammenöfen. 
Wenn die Arbeit ihren Anfang nehmen foll, muß der Slam: 
menofen vorher jtarf abgewärmt ſeyn, und den zur Erhigung der 
Stäbe erforderlichen Glühgrad erhalten haben. Dann legt man 
fo viel Stäbe neben einander-auf die Brücke, als auf dem. Walz 
und Schneidewerfe. demnächft: fchnell. verarbeitet werden fönuen, 
welches die Erfahrung beftimmen muß. Die Züchfe werden durch 
den Schieber fo weit geöffnet, :al&.nöthig ift,. um die Stäbe 
fhnel bis, zur anfangenden Weißglühhige. zu bringen, worauf 
man fie ganz dicht verfchließt, und einen Schlig neben Der Ars 
beitöthüre öffnet, um den Rauch Iangfam abziehen: zu laſſen. 
Der Luft wird duch Verſchließung des Afchenfalles, jedoch nie 
dur Offnen des Schürlochs, oder der zum Einbringen des 
Brennmateriald auf den Roft vorhandenen Thüre, gemäßigt, die 
Arbeitöthür fo wenig ald möglich geöffnet, nach dem Heranusneh- 
men eined Stabes jedes. Mahl wieder. herunter gelaffen,: und ein 
Stab nad) dem andern. aus dem Ofen genommen, und unter dad 
Walz: und Schneidewerf gebracht. Weil durch den fchwachen 
Luftzug und durch das wiederhohlte Sffnen der Arbeitöthüre die 
Zemperatur im Ofen immer mehr und mehr abnimmt, fo Fann 
nur eine gewille. Quantität von Stäben gleichzeitig eingelegt 
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werden / wenn die Tegten Staͤbe nicht zu kalt werden ſollen. Die 
Dicke der Stäbe, alſo die anzufertigenden Sorten von geſchnitte⸗ 
nem Eifen ,; und der Effeft des Walz: und Schneidewerfs müſſen 
folglich beftimmen, wie viel Stäbe-zu gleicher Zeit zum Gluͤhen 
eingelegt‘werden fönnen. Sind alle Stäbe verarbeitet, fo wers 
den eben fo viele neue eingelegt, der Fuchs wird- wieder geöffnet, 
der Luftzutritt zum Roſte durch Öffnung des -Afchenfalles beförs 
dert, der Schlig neben der Arbeitsthüre geſchloſſen, und eine 
möglichft ſtarke Hitze gegeben ꝛc. Während Diefer. Zeit ruht das 
Walz» und Schneidewerf, und die Paufe wird von den Arbeitern 
benügt, um das gefchnittene Eifen durchzufehen und zu fortiren, 
Je fchnelle: die Hitze gegeben werden kann, und je mehr der 
Luftzug beim Auswahen und Schneiden verhindert wird, deſto 
vortheilhafter ijt der Gang der Arbeit. Ohne. Unterbrechung forts 
zuarbeiten, um die herausgenommenen :glühenden Stäbe jedes 
Mahl durch Falte zu erfegen, welche ſich wieder erwärmen follen, 
ift aus einleuchtenden Gründen ein fehlerhaftes und höchſt ta— 
delnswerthes Verfahren. Leiftet aber das Walz» und Schneides 
werf einen fo großen Effeft,. daß ſich die Paufen oft einftellen 
würden, fo ift eö vortheilhafter, zwei Flammenöfen im Betriebe 
zu haben, um die Arbeit unter dem Walz» und Schneidewerfe 
mit geringern Unterbrechungen fortgehen laſſen zu können. 

"Noch einfacher ift die Arbeit in den Glühöfen, indem nad) 
erfolgtem Abflammen der Steinfohlen jedes Mahl fo viel Mater 
rialeiſen auf die im. Gluth befindlichen Kohlen gebracht wird, als 
fidy zufolge der gemachten Erfahrung in einer Hitze, ohne frifche 
Kohlen .aufzutragen,, unter. dem Bandeifenwerfe auöreden, und 
unter dem Schneidewerfe fchneiden läßt: Der Ofen wird dann 
wieder mit frifchen Kohlen befept ıc. 

Bei einer vollfommenen Arbeit, bei güten Einrichtungen 
und bei. einer guten Befchaffenheit des Materialeifens follte der 
Eiſenabgang bei den Walz: und — nicht über ı Pros 

zent betragen. | 

Wie vortheilhaft es übrigens ift, das Kolbeneifen nicht erſt 
zu groben Stäben, und diefed dann wieder. durch eine befondere 
Arbeit zu. Band, Schneide: und Faconeifen umzuarbeiten, fon: 
dern diefe feinen Eifenforten unmittelbar aus den Kolben. dar: 
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zuſtellen, bedarf keiner Erwähnung. (Karſten, Eifenhütten« 
kunde, IV., $. 1267 ꝛe.) 

Zugutemachung der Stabeifenabgänge und 
des alten Stabeifens: — Bei der Verarbeitung ded Stab: 
eifend zu Blechen, Drath, Nägeln, Schaufeln und andern Fa— 
brifartifeln fallen viele Abgänge ab, welche für ſich nicht benügt 
werden fönnen, fondern “wieder zu einer Maſſe vereinigt werden 
müffen, um diefe wieder zu Stäben ausftreden zu fönnen. An 
mehreren Orten wird auch das alte Stabeifen gefammelt und von 
den Sabrifbefigern angefauft, um ed zu Staͤben umzuarbeiten. 
Die Benützung der Abgänge und des alten Eifens findet entweder 
durch wirfliches Umfchmelzen in Herden, bei Holzfchlen „ oder 
durch bloßes Zufammenfchweißen des in Palete (ramasse , Daher 
in Sranfreich auch das aus altem Eifen ꝛc. zufammengefchweißte 
Eifen Ramafeifen genannt wird) zufammengelegten Eifens 
Statt. Das legte Verfahren ijt das zweckmaͤßigere. Durch das 
Umfchmelzen in Herden wird das Stabeifen. in den roheifenartis 
gen Zuftand zurücgeführt, und erleidet daher einen großen Ger 
wichtöverluft, erfordert auch viel Holztohlen. Gewöhnlidy wendet 
man dabei auch zugleich NRoheifen an, und verbindet die Benü⸗— 
gung des alten Eifens und der Eifenabfälle mit der Roheifenfrifch« 
arbeit. An einigen Orten fucht man die Eifenabfälle, in dem 
Angenblide, wenn die Luppe im Brifchherde gaar eingegangen 
ift, an der Luppe anzufchweißen. Diefes Verfahren ift zwar fehr 
gut, weil es wenig Eifenverluft und Kohlenverbrauch nach ſich 
zieht; allein es geftattet Feine große Ausdehnung, weil jedes 
Mahl nur eine fehr geringe Menge Eifen in den Herd gebracht 
werden fann. Ungleich empfehlenswerther ift dad Verfahren, dad 
alte Eifen und die Eifenabfälle, bei dem Frifchprozefle in Flam⸗ 
menöfen, in dem Augenblicde auf den Blammenherd zu bringen, 
wenn das Zeineifen fich zu erweichen anfängt, worauf noch eins 
mahl ftarfes Feuer gegeben, und dann zum Zertheilen, Aufbres 
hen, Kehren und Wenden des eingefchmolzenen Eifens gefchrit- 
ten wird. Zu einer folchen Anwendung ift aber nicht immer Ges 
legenheit vorhanden, und man ijt häufig auf die Benützung des 
alten Eifens durch Zufammenfchweißen befchränft. Diefes ger . 
fchieht jegt in England in den oben bei der Südwallifer Friſch⸗ 
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arbeit erwähnten Schweißöfen, die mit Koaks geheißt werden, 
und denen die zur heftigen Verbrennung erforderliche Luft durdy 
ein Gebläfe zugeführt wird. Das Zufammenbringen der Eifen- 
abfälle in Pafete erfordert indeß einige. Übung; auch müſſen fie 
immer fo feit ald möglich durch Blechſtreifen oder andere eiferne 
Bänder zufammengebunden werden. Die fertig gebundenen Pas 
fete fommen zuerft in den zum Ausglühen beftimmten Raum, wers 
den dann auf gebreitete Eifenftangen gelegt, und mit denfelben 
in den Schweißofen gefchoben. (Karften, Eifenhüttent. IV. 
$. 1257 :c.) 

Benüßgung der Eifenfrifhfhladen. — Die Eis 
fenfrifhfchladen find reicher ald die mehrften Eifenerze, denn fie 
enthalten 40 bid 50 Prozent Eifen. Weil beim Verfrifchen von 
100 Theilen Roheifen wenigftend 3o Theile Schladen abfallen, 
die bei dem Frifchprogeß nicht. wieder benügt werden, fo gehen 
von dem Roheiſen, welches dem Frifhprozeife übergeben wird, 
wenigftend 15 Prozent Eifen ganz verloren. Berechnet man 
diefen Verluft auf die vielen Hunderttaufende von Zentnern Rohe 
eifen, die jährlich verfrifcht werden, fo muß der jährliche Verluſt 
an Eifen in den Friſch- und Luppenfchladen fehr bedeutend er⸗ 
fcheinen. Man ift fchon längft darauf aufmerffam gewefen, 'die 
Srifhfchladen zu benügen; allein der Erfolg hat den Erwartuns 
gen nicht entfprochen, weil ungleich ärmere Eifenerze, ungeachtet 
der Sewinnungöfoften , die fie veranlaffen, doch mit größerem 
Vortheile, d. h. mit einem ungleich geringern Kohlenverbraud,, 
verarbeitet werden fonnten, als die reichern und faſt ganz foften« 
loſen Srifhichladen. Die Benügung in den Rennherden fiel, 
wegen ded geringen Ausbringens an Eifen aus den Schladen, 
und wegen des außerordentlich großen Kohlenverbrauchs, fo uns 
vortheilhaft aus, daß man auch an den wenigen Orten, wo man 
die Benügung verfuchte, fehr bald wieder davon abftand. Eine 
Erhöhung der Herde, und eine Art von Stüdofenwirthfchaft gab 
eben fo ungünftige Refultate, obgleich noch jegt in Schweden fo- 
genannte Schladenöfen vorhanden find, welche aus einem ges 
wöhnlitien, mit Kohlenlöfhe ausgefchlagenem Herde (Luppen- 
= Rennherde) beftehen, auf welchen ein Fleiner, 6 Fuß 
hoher, gemauerter Schacht geftellt if. In diefem Ofen wird die 
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Schlacke, bei einem fehr reichlichen Verhältniffe zu den Kohlen, 
miedergefhmolzen,; und die auf dem Boden des’ Herdes fich bil- 
dende Luppe vorn auf der Arbeitd- und Schladenfeite des Herdeöd 
ausgebrochen. Der größte Theil der Friſchſchlacke wird aber als 
folche ‚wieder abgeftochen und aus der Schladenöffnung abge- 
lajlen, indem das Eifen nicht zur NReduftion gelangt. 

Ein anderer Umftand, welcher der allgemeinen Benüßung 
der Friſchſchlacke hinderlid) ift, befteht darin, daß ſich in derſel⸗ 
ben der größte Theil des Phosphorgehalts des Noheifens, bei 
deſſen Verfrifhung die Friſchſchlacke entftanden ift, als Phos— 
phorfäure , in. Verbindung mit dem orydirten Eifen, anfammelt. 
Diefe Verbindung der Phosphorfäure mit dem orydirten Eifen 
gelangt ungleich leichter zur Neduftion, ald das mit der Kiefel- 
erde verbundene orydirte Eifen. Defhalb wird man auch von 
den Friſchſchlacken, als Zufag zur Beſchickung beim Betriebe der 
Schmelzöfen, nur mit großer Vorficht Gebrauch machen fönnen. 
Wo das Noheifen zu Gußwaaren angewendet wird, da fällt die: 
ſes Hinderniß jedoch weg. Die einzige vortheilhafte Art, den 
Srifchfchladen den Eifengehalt zu entziehen, befteht nämlich darin, 
fie bei dem Betriebe der Schmelzöfen mit in die Gattirung zu 
bringen, zugleih aber auc die Beſchickung firengflüjliger zu 
machen. In niedrigen Ofen wird aber dennoch die Reduftion des 
oxydirten Eifens in den. Frifchfchladen ſehr unvollfommen gefche: 
ben, und ed. wird ein großer Theil:des orydirten Eifens in die 
Hochofenſchlacke wieder übergehen, fo daß bei dem gaarjten Gange 
dunfel gefärbte Schladen und weißes Roheifen entftehen fönnen. 
Nur in hohen Schmelzöfen und bei ftrengflüfligen Beſchickungen 
wird ed möglid) feyn, den Eifenfrifchfchladen den Eifengehalt ab⸗ 
zugewinnen; indeß fcheint mit der Benügung derfelben doch Fein 
wefentlicher Vortheil verbunden zu feyn, befonder® wenn das 
Roheifen zum Verfrifchen beftimmet ift, und man daher darauf 
Rücdfiht zu nehmen hat, nicht mehr Phosphor in das Roheifen 
zu bringen, als die Eifenerze felbft fchon enthalten. Die Leicht: 
flüjfigfeit der Schladen fteht mit der Reduzirbarfeit des an Kie— 
felerde gebundenen orydirten Eifens in einem fo ungünftigen Ber: 
bältniffe, daß fih daraus das unvortheilhafte Verhalten der 
Eifenfrifhfchladen in niedrigen Ofen und bei nicht abfichtlich 
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darauf: eingerichteten Beſchickungen, ſehr leicht erflärt. — 
— 6 — IV: Bd. q. 1264 ꝛc.) 
A Karl Hartmann... 


Cifcübeluazbrien, 


Unter dem Nahmen Elfenbein werden bekanntlichdie 

Stoßzähne des Elephanten verarbeitet, welche manchmahl bis zů 
7 Fuß lang, an der Wurzel gegen 7 oder, B Zoll dick, und bei 
120 Pfund ſchwer ſind. Der Theil zunaͤchſt der Wurzel iſt mehr 
oder weniger hohl, die Spitze dagegen auf eine gewiſſe Laͤnge 
maſſiv. Die Höhlung iſt bei Zähnen von jungen Thieren ver⸗ 
haͤltnißmaͤßig betraͤchtlicher als bei alten. Die afrikaniſchen Eler 
phantenzaͤhne find größer, aber meiſt von: geringerer: Schönheit 
und Güte, als die oſtindiſchen. Man fchägt.beim Einfaufe vor 
züglich folhe Zähne, welche: di, nicht zu fehr frumm, wenig 
hohl, ohne Sprünge. oder. Riffe, und auf. einer EN abseſchas. 
ten Stelle recht weiß ſind. — 
Die Subſtanz des Stfenbeins ift von den. Natur der 
hen; fie beſteht nämlich, gleich dieſen, aus einem von Fohlen: 
ſaurem und phosphorſaurem Kalke gebildeten (beilaͤufig drei Vier⸗ 
tel des Ganzen ausmachenden) Skelette, deſſen feine Zwiſchen⸗ 
räume mit Knorpelſubſtanz ausgefüllt ſund. Man unterſcheidet 
indeſſen das Elfenbein von den Knochen ſehr leicht durch das 
eigenthümliche halbdurchſcheinende Netz von verſchobenen Wier—⸗ 
ecken, welches man immer bemerkt, wenn das Elfenbein quer auf 
die Richtung ſeiner Faſern zerſchnitten wird. Seine angenehme 
weiße. Farbe, fein feines und: dichtes Gefüge, feine Härte und 
laftizität,; endlich die" Bähigkeit,. eine. ſchöne und: dauerhafte Por 
litur anzunehmen, machen das Elfenbein ‚zur Daritellung -viefer 
Gegenſtaͤnde ſehr ſchaͤtzbar. ES ift nidjt ganz ſo hart: ald Kno— 
chen, aber auch weniger fpröd, läßt. ſich in allen Richtungen gleich 
leicht und glatt bearbeiten, hat aber den doppelten. Fehler, daß 
ed beim Austrocknen oft fich wirft, verzieht oder gar zerreißt, und 
daß es mit der zeit feine er Farbe in. eine het 
verändert. 

Mehrere andere Arten von Zähnen werben ‚gleich * Stoß: 
zähnen der -Elephanten verarbeitet, und daher öfters unter dem 
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Nahmen Elfenbein. miit begriffen, zum Theil auch mit dem wah⸗ 
ren Elfenbeine verwechfelt. Hierzu gehören (außer den Baden- 
sähnen von .Elephanten und Pferden, woraus man felten Fleine 
Gegenftände verfertigt) die Mammutbhzähne, die Zähne des Fluß— 
pferdes, ded Wallroffes und des Narwalld. Die foflilen Stoß» 
zähne des Mammuth gleichen den Elephantenzähnen, find aber 
biö zu 10 und 12 Fuß lang, und fommen unter dem Mahmen 
gegrabened.Elfenbein in den Handel.. Die fhönften fins 
det man in Sibirien. Die Hauzähne. des Fluß⸗ oder Nilpfer- 
des find fiyelförmig, ı*/, bis 2 Fuß fang, 5 bid 7 Pfund fchwer, 
am dickern Ende hohl, Außerlich plattgedrüdt und der Länge nach 
gefurcht. Ihre Härte ift ſehr bedeutend , die Farbe ſchön weiß 
und an der Luft beftändiger als die des Elfenbeind. Die Wall- 
roßzaͤhne, von geringerer Krümmung. ald die Flußpferdzähne, 
haben ebenfalls bei 2 Fuß, und manchmahl darüber in der Länge, 
S bis 10 Pfund im Gewichte, eine plattgedrückte Geftalt, äußer- 
lich einige Längenfurchen, und innerlich an, der Wurzel eine Höh⸗ 
lung, weldye ungefähr bid auf zwei Drittel der Länge reicht. 
Durchſchnitten zeigen fie im mittlern Theile weiße Adern auf: gelb- 
lihem Grunde, während das Übrige gleichförmig weiß if. Die 
Narwallzähne find dünn, ganz gerade, gewöhnlich. 6 bis 
10 Fuß, manchnahl aber fogar bis 20 Fuß lang, Fonifch, aͤußer⸗ 
lich ſchraubenförmig gewunden. Man verarbeitet fie jegt weni- 
ger als ehemahls. 

Zur Verarbeitung des Eifenbeins werden im Allgemeinen 
bie naͤhmlichen Werkzeuge und Verfahrungsarten in Anwendung 
gelegt, welche im Artifel Beinarbeiten (Bd. U. ©. 3—7) 
für die Bearbeitung der Knochen angegeben worden find. Wer 
nige Bemerfungen werden daher den Gegenftand erfhöpfen. Das 
Zerfchneiden größerer Stücke gefchieht mittelft der Säge, welche 
aus einer breiten Uhrfeder verfertigt, mit feinen Zähnen verſe— 
hen, übrigens wie eine Holzfäge gefchränft und in einem hölzer> 
nen ©eftelle eingefpannt ift. Das Elfenbein wird beim Zerfchneis 
den in der Zwinge einer Hobelbanf oder im Schraubflode feſtge— 
halten. Hat man Flußpferd- oder Wallroßzähne zu zertheilen, 
fo ift e8 gut, voraus in der Richtung des beabfichtigten Sägen: 
ſchnittes eine Linie mit der dreieckigen Geile einzuftreichen, weil 


- 
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ſich auf: der aͤußerſten harten Rinde (dem Email) der Zähne die 
Säge zu ſehr abflumpfen würde. eine Umriffe und Durchbres 
‚chungen werden, wie bei Metall, mit der Laubfäge ausgeſchnit⸗ 
ten, manchmahl auch (in fehr dünnen Blättern) mittelit Aus— 
ſchlageiſen oder mittelſt Schneidrädern hervorgebracht: (vergleiche 


8b. II. S. 6). Breite und lange Flächen ebnet man mit Hulfe 
‚eines, Heinen Hobel, deilen Eifen mehr fteil:gerichtet-ift, als die 


Eiſen der für Holz beftimmten Hobel, weil das Behobeln des El- 


feubeins vielmehr ein Abfchaben dejlelben ift. Raſpeln, Feilen 


(am beiten grobe einhiebige), Drebftähle (die nähmlichen, welche 
man beim Drechſeln von Meſſing gebraucht, auch Ränderir-Räs 
der), verfchiedengeformte Stecheifen, Mefler (zum Befchaben und : 
Belchneiden), Bohrer (Löffelbohrer, auf der Drehbanf zu gebraus 
hen) find die übrigen Werkzeuge, welche zur :Verfertigung der 
mannigfaltigfien Gegenftände. aus Elfenbein: gebraucht werden, 
Hierbei fommt ed, wegen des hohen Preifes, in welchem daß Els 
fenbein fteht, immer wefentlich darauf an, mit dem Materiale fo 
fehr als möglich zu fparen, und man vermeidet aus dieſem Grunde 
gerne jedes Verfahren, wodurd ein Theil in Späne verwandelt 
würde, den man ald ganzes Stück abtrennen fönnte, So wird bei 
der Verfertigung einer zplindrifchen Büchfe auf der Drebbanf zur 
erft-in der Achſe des. Elfenbeinftücds ein. Loch gebohrt, durch dies 
ſes ein ſchlanker Hakenſtahl eingebracht, mit demfelben im Grunde 
des Loches rund herum ein Balz ausgedreht, hierauf aber-ein 
Spigftahl angefegt, und damit bid auf den erwähnten Falz ein: 
geftochen. Es fällt auf diefe Weife ein hohler Zylinder ab, der 
noch zu anderen Zwecken nüglich ‚gebraucht werden kann. Durch 
ein ähnliches Verfahren gewinnt-man, wenn aus einem zylindri⸗ 
fchen Elfenbeinftüde eine Kugel (ein Billardball) gedrechfelt wer- 
den. foll, ‚zwei Ringe, welche man an den Enden des Zylinders 
abfticht und aufbewahrt, um fie, zum Einfailen von Büchfen oder 
dergleichen zu benüßen (vergl. &. 408 im IV. Bbe.). Es ver: 


ſteht fich von felbft, daß man hohle Segenftände, fo weit es ans 
gebt, aus dem hohlen Theile der Elephantenzähne verfertigt. 


Die Vollendung der durch Drechfeln, Feilen, Schaben. :c. 
bergeftellten, Elfenbeinarbeiten gefchieht durch Echleifen und Pos 
liren. Zum Schleifen wird zuerft naffer Schachtelhalm angewen- 
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det, ſodann aber gefhlämmter Bimsſtein, welchen mar mit Waſ⸗ 
fer auf Tuch oder Filz auftraͤgt. Iſt die Oberflaͤche der Stuͤcke 
verziert, fo überreibt man fie mit einer naſſen Buͤrſte, anf welche 
man das feine Birröfteinpulver geſtreut hat. Das Polirem ‘ge: 
ſchieht mittelſt geſchlämmten Tripels und Seife auf einem trocke⸗ 
nen Tuchlappen, oder mit geſchlaͤmmter Kreide und einem in Sei— 
fenwaſſer getauchten Leimwandlaͤppchen. Bei verzierter Arbeit bes 
dient man ſich einer Bürſte ſtatt des Lappens. Zuletzt fpült man 
die Stücke mit Waſſer — und reibt ſi e, —— — einer "el 
nen Bürſtel u eilbe ihm 

"Die Begenflände, — aus Elfenbein — weneq 
ſind ſehr zahlreich und verſchiedenartig. Dünne Platten aus dem⸗ 
ſelben werden allgemein zu Miniatur:-Gemählden von- kleinerem 
Umfange angewendet (MaHlerplatten). Man fchneidet fie 
mit der Säge aus dem-maffiven Theile der Efephantenzäßne, und 
fchleift‘ fie mit Bimsſteinpulver ab. Die: größten: haben 5 Zoll 
ĩm Quadrat oder 7 bis 8 Zoll Länge: bei 3'/,'bi8 4 Zoll Breite. 
Aus Elfenbein werden ferner mit den’ Werkzeugen und Handgrifr 
fen des Bildhauers mannigfaltige Kunftwerke, als Figuren, Ge 
fäße u. f. w. verfertigt (f. Artifel Bildhauerei im IL Bande, 
S. 174); ein Produft, das hier insbefondere erwähnt zu werden 
verdient, find gewiffe Tandfchaftliche-Darftelungen, welche man 
in Rahmen unter Glasaufſtellt / und woran die einzelnem Hein« 
ſten Theile, wie das Laub der Baͤume te’ oft mit erſtaunlicher 
Zattheit ausgearbeitet find. Bertier“ ſind die Billardbäflte 
{8% 1. ©. 184, und: Bd. IV} ©. 467) einer’ der' Gegen⸗ 
fände, wozu ſehr viel Elfenbein verarbeitet wird, da dieſes Mä- 
terial hierzu beſſer als jedes’ andere durch ſeine Elaftizität, Härte 
und ſpeziſiſche Schwere geeignet iſt. Man’ läßt das Elfenbein, 
welches zu Baͤllen : beftimme iſt, zugefchititten einige Monate lie⸗ 
gen, damit es vor'der Verarbeitung Hinkänglich austrocnen kann. 
Die gedrechfelten Kugeln fann man, um ihnen die vollfommenfte 
Rundung zu geben, innerhalb eines ſtaͤhlernen Ringes mit ſchnei⸗ 
diger, Freisrunder Offnung nach allen Richtungen herumdrehen, 
bis fie durch die Offnung gehen. Drechöler und andere Arbeiter 
verfertigen noch eine zahlloſe Menge: ‘anderer Waaren ımd Ge: 
raͤthſchaften aus Elfenbein, deren Erzeugung theils aus den obi— 
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gen Bemerkungen von felbft fich erflärt, theils in befonderen Ars 
tifeln der Encyflopädie befprochen wird; fo: Kaͤmme, Fächer, 
Meilerbefte, Falzbeine, Würfeln, Schreibtafeln, Spielmarfen, 
Schad » und Damenfpiele, Büchfen und Doſen, Nadelbüchfen, 
Singerhüte, Baflungen von XTheater = Perfpeftiven, Ringe auf 
Buüchfen ꝛc., Anöpfchen, Stocfnöpfe, Hefte zu feinen (z. B. chi: 
rurgifchen) Werkzeugen, die Belegung der Zaften an Klavieren 
u.f. w. Auch die fünftlichen Zähne, weldye man vorzüglich gerne 
aus Wallroß- und Flußpferd » Zähnen verfertiget, find zu erwäh- 
nen. Der Abfall vom Zerfägen und der fonftigen Bearbeitung des 
Elfenbeins wird öfters ald Streufand gebrauht (gerafpel: 
tes Elfenbein), vorzüglich aber ald Material zur Bereitung 
des Elfenbeinfchwarzes (ſ. Artifel Beinfhwarz im II. Bande, 
S. 7) angewendet. 

Manche Elfenbeinarbeiten werden zur Verfchönerung ges 
färbt, gravirt oder geaͤtzt. Das Färben oder Beipen des El: 
fenbeins, welches mir Bilardbällen, Spielmarfen, Schachfigu— 
ren. ꝛc. vorgenommen wird, jlimmt mit dem Färben der Kno— 
chen beinahe vollfommen überein (f. Beinarbeiten, Bd. II. 
S. 6). Unter den zahlreihen Vorfchriften hierzu find folgende 
ganz zuwverläflig: ı) Schwarze Farbe. Man legt das Elfen» 
bein mehrere Stunden lang in eine verdünnte Auflöfung des kry— 
ftallifirten falpeterfauren Silberoxydes (welche feine überſchüſſige 
Säure enthält), worauf ed beim Liegen durch die Einwirfung 
des Tageslichtes eine [hwarze, etwas ind Grüne ziehende Farbe 
annimmt. Eine tief und ſchön ſchwarze Farbe erhält man, wenn 
das Elfenbein zuerft in einem, durch Leinwand gefeihten Blau— 
bol;-Abfude, und dann in Eifenvitriol-Auflöfung oder ejligfaurer 
Eifenbeige (f. Artikel Eifen im V. Bande) gekocht wird. 2) 
Blau. Schwefelfaure Indigauflöfung (f. Bd. IL ©. 217), 
welhe man mit Waſſer verdünnt hat, erzeugt eine fhöne blaue 
Farbe auf dem Elfenbeine, wenn man diefes in der Flüffigfeit 
liegen läßt, bis die verlangte Schattirung zum Vorfcheine fommt. 
Iſt die Auflöfung zu ftarf, fo greift die freie Schwefelfäure das 
Elfenbein an, erweicht ed, und macht deflen Oberfläche uneben 
und rauh. 3) Grün wird erhalten, wenn man das blauge: 
färbte Elfenbein einige Augenblicfe in fehr verdünnte Zinnauflös 
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fung , und dann in eine rein durdhgefeihte heiße Abfochung von 
Gelbholz legt. 4) Gelb. Man legt das Elfenbein einige Mi: 
nuten lang in Waffer, dem man etwas falzfaure Zinnauflöfung 
zugemiſcht hat, dann fogleich in heißen Gelbholz-Abſud, welden 
man durch Leinwand filtrirt hat. Die Farbe wird orange, wenn 
man dem Gelbholze bei der Abfochung ein wenig Bernambuffpäne 
zufegt. Eine fehr fchöne und zugleich am Lichte nicht ausblei- 
chende gelbe Farbe Liefert das chromfaure Bleivryd, welches auf 
dem Elfenbeine erzeugt wird, indem man letzteres zuerft in einer 
Auflöfung von chromfaurem Kali, dann aber in Bleizuder:Auflös 
fung kochen läßt: Um eine fchöne hellgelbe Farbe hervorzubrin— 
gen, reicht es auch fchon hin, dad Elfenbein v2 bid iB Stunden 
lang in der fonzentrirten Auflöfung des neutralen chromfauren 
Kali (f. Bd. II. ©. 482) liegen zu laffen. 5) Roth. Wird 
das Elfenbein, nachdem es einige Minuten mit fehr verdünnter 
Zinnauflöfung gebeigt worden ift, in ein Fochend heißes, ftltrir: 
tes Defoft von Fernambufholz gelegt, fo nimmt es eine vortreff: 
liche rothe Farbe an, welche man durch Zufag von Kochenilfe 
beim Abfieden des Holzes noch verfchönern fann. Gelbhol; zieht 
die Farbe defto mehr ins Gelbe, je mehr man davon dem Fer: 
nambufholze zufegt. Legt man das roth gefärbte Elfenbein in 
eine fehr. ſchwache Auflöfung von Pottafche, fo wird es Firfch- 
roth. 6) Violett wird erhalten, wenn man zuerjt die obige 
Beige von Zinnauflöfung, und dann einige Augenblicke lang ei: 
nen heißen Blauholz-Abſud anwendet. Sit der Tegtere mit Waſſer 
verdünnt, fo entiteht Lilas. Wird das -violette Elfenbein in 
Waffer gelegt, welchen man einige Tropfen Scheidewaffer beige: 
mifcht hat, fo wird es fhön purpurroth, 

Über das Färben im Allgemeinen ift zu bemerken, daß das: 
felbe am beften vor dem Poliren vorgenommen wird. Das El: 
fenbein nimmg im polirten Zuftande die Barben weniger gut an, 
und das nachfolgende Poliren nutzt die Sberfläche nicht fo fehr 
ab, daf die Barben darımter Echaden Iriden fünnten. Doc 
müſſen die Stücke nach dem Färben ſchon völlıg wieder getrocnet 
feyn, wenn man fie polirt. Wenn die Farbe fledig ansgefalten 
ift, fo läßt fich diefer Fehler oft dadurch ziemlich verbejfern, daß 
man durch Reiben mit feingepulverter Kreide die dunfelften Stel— 
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len blaſſer macht, und dann noch ein Mahl färbt. Wenn zum Faͤr—⸗ 
ben eine heiße Slüfligfeit angewendet worden ift, fo muß das El: 
fenbein nach dem Herausnehmen unmittelbar in kaltes Waſſer ge⸗ 
legt werden; denn dicke Stücke reißen fehr leicht, wenn diefe Vors 
fiht vernacdhläffigt wird. 

Durh Graviren werden zuweilen Gegenflände aus Ele 
fenbein verziert, indem man fich dazu des Grabfticheld und der 
Handgriffe, welche beim Graviren in Metall üblich find, bedient. 
Die gravirten Zeichnungen werden gewöhnlich mit einem ſchwar⸗ 
zen Firniffe ausgefüllt, um fie fichtbarer zu mahen. Man reibt 
zu diefem Behufe auf den gravieten Stellen eine gefchniolzene 
Mifchung von Afphalt und Wachs, oder Kienruß und Wachs ein, 
und fchabt nachher alles Überflüſſige mit einer Mefferflinge weg. 
Durch eine ähnliche Behandlung erhält das Elfenbein das Anfes 
ben von eingelegter Arbeit, wenn nähmlich größere Vertiefungen 
. eingegraben und mit ſchwarzem Siegellack ausgefüllt werden, 
worauf man die Fläche abfchleift und polirt. 

Das Üben des Elfenbeind, wodurch man ebenfalls, wie 
durch das Graviren, feine Zeichnungen heritellen Fann, iſt im er- 
ſten Bande, ©. ı85 (Artifel Ägen) befchrieben. Erwähnung 
verdient auch, daß man den Verſuch gemacht hat, hohe Verzie— 
rungen auf Elfenbein mittelft flählerner Stempel in der Muünzr 
preſſe zu prägen. 

Wenn Elfenbein mit verdünnter Salzfäure (8 bis no Theile 
Maffer auf einen. Theil rauchender.Säure) behandelt wird, fo 
wird ed, indem das erdige Skelett fid) auflöfet, weich, biegfam, 
und befteht nun nur mehr aus Knorpel, welcher ſich, gleich thie= 
rifcher Haut, durdy Lohe gerben läßt. Stücke von Elfenbein, 
welche nur eine geringe Dice haben, find in der Salzſäure inner- 
halb einiger Tage vollkommen erweicht. Bringt man fie fodann 
in einen ftarfen Aufguß von Eichenrinde oder Galläpfeln, fo er« 
‚langen fie darin bald wieder Härte, und nehmen zugleid eine 
roth⸗ oder braungelbe Farbe au, während fie völlig durchfcheinend 
bleiben, Trodnet man fie in diefem Zuftande, fo fann man 
ihnen durch Goldauflöfung, die mittelft eines fpigigen Schwam— 
mes ftellenweife aufgetragen wird, täufchend das braunge: 
fleckte Anfehen von Schildpat geben, Die Bereitung diefes 
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fünftlichen Scildpats ift von D’Arcet angegeben worden. Das 
gegerbte Elfenbein iftihart, elaſtiſch, vollfommen unauflöslic,, 
erweicht ſich in gelinder Hige gleih Horn und Schildpat, und 
laͤßt ſich auf jede Weife wie diefe beiden Subſtanzen verarbei- 
ten. Man fann aber auch mit fehr gutem Erfolge mandherlei 
fleine, aus Elfenbein verfertigte Gegenftände gerben und anfchei= 
nend in Schildpyat verwandeln. Nur muß man darauf fehen, 
daß fie auf eine Weife getrod'net werden, wobei fie ſich nicht ver⸗ 
ziehen fönnen. Platten preßt man deßhalb zwifchen glatten Bret- 
chen ein, hohle Gegenftände ſteckt man auf ein zweckmaͤßig geftal- 
teted Holzſtück u. f. w. Mehrere Stücke fünftlihen Schildpats 
laffen fich, wenn fie in der Wärme erweicht find, durch Drud ver: 
einigen. Man fönnte daher Drebfpäne und andern Abfall von 
Elfenbein gerben, und durch Preflen zwifchen heißen Eifenplatten 
oder in erhigten eifernen Formen eben fo verarbeiten, wie Horn: 
und -Echildrat:Epäne. — Knochen liefern, durch Ealzfäure 
auögezogen und dann gegerbt, einen undurdhfichtigen Körper ohne 
fhönes Anfehen. 

Die aus Elfenbein verfertigten Gegenftände. werden Teicht 
gelb oder braun, wenn fie der Luft, der Feuchtigfeit, dem Staube 
oder den Rauche ausgefegt find, obgleich Elfenbein, daß von 
Natur weiß, und von einem feinen Korne ift, diefer Barbenän: 
derung länger widerjteht. Das befte Mittel, die weiße Farbe 
neu gearbeiteter Elfenbeinftüce zu erhalten, befteht darin, fie 
unter einer Glasglobe aufzubewahren, deren unterer Rand eben 
abgefchliffen it, und auf einer polirten Platte anfrubt, fo daß 
der Zutritt der Luft, folglich auch des Staubes gänzlich aus— 
gefchloffen iſt. Fur größere Gegenftände muß man ein Gehäufe 
aus: Glastafeln zufammenfegen. Altere Gegenftände aus El: 
fenbein, die fchon gelb oder braun geworden find, werden 
am beiten wieder gebleicht, wenn man fie unter Glas der 
Sonne audfegt. Der Sonne unmittelbar (ohne durch Glas 
geſchützt zu ſeyn) ausgeſetzt, befommen fie Teicht viele Fleine 
Sprünge, die dann nicht wegzufchaffen find. Gegenftände, die 
Ihon jtarf gefärbt find, bürftet man mit fein gepüflvertem 
Bimsftein und Waſſer, und fept fie, wenn fie noch feucht find, 
unter Glas. Man muß fie dann täglich an die Sonne jtellen, 
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und fie von Zeit zu Zeit wenden, damit die verfchiedenen Geis 
ten gleihmäßig bleiben. Um den Prozeß zu befchleunigen, 
wiederholt man das Bürften mit dem Bimsftein und Waſſer ei- 
nige Mahle. 

Kleine oder dünne Stücke Elfenbein bleicht man, indem 
man fie über einem Koblenfeuer erwärmt, in dad man etwas 
gepülverten Schwefel geworfen hat. Größere und dickere Stüde 
ertragen jedoch die Erwärmung nicht, da fie leicht rijfig werden. 
Diefe kann man in einem Gefäße einfchließen, welches man mit 
fhwefeligfaurem Gas anfüllt, auf diefelbe Art, ald man mit 
diefem Gas Wolle bleiht (f. Bd. II. ©. 429). Andere Metho⸗ 
den, dad Weißmachen des Elfenbeins zu bewirfen, wohin die 
Behandlung deffelben mit Alaun oder mit Seife gehören, find 
unzuverläßig. 

8. Karmarfd. 


Glfenbeinpapier. 


Es ift im Artifel Elfenbeinarbeiten von der Anwen: 
dung des Elfenbeinsd in der Miniatur: Mahlerei Erwähnung ges 
macht worden. Für diefen Zweck eignet ſich daſſelbe vorzüglich 
wegen feined feinen und gleichförmigen Gefüges, fo wie wegen 
der Leichtigfeit, mit welcher die aufgetragenen Waflerfarben ſich 
mit einem feuchten Pinfel abwafchen und mit einer Mefferfpige 
wegfchaben laffen Dagegen find der hohe Preis und die Uns 
möglichfeit, Platten von mehr ald 24 oder höchſtens 3o Quadrats 
zoll Größe zu erhalten, Hindernijfe feiner allgemeineren Anwen 
dung. Berückſichtigt man endlich noch, daß das Elfenbein in 
diinnen Stücden fich leicht wirft, daß ed mit der Zeit gelb wird, 
und daf die ganz großen, aus fehr dien Zähnen geichnittenen 
Platten eine gröbere und weniger gleichförmige Struftur beſitzen: 
fo wird das Beftreben erflärbar, fir die Mahlerei ein Surrogat 
deö Elfenbeins zu erfinden. 

Man bedient fid) ſchon fange für größere Arbeiten eines 
fteifen und ftarf geglätteten Papiers, welches aus mehreren Bo— 
gen Velinpapier zufammen geflebt wird, und unter dem Nahmen 
Sfabey: Papier oder Briftol:Papier befannt iſt. Die: 


. 
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ſes gewährt allerdings den Vortheil, daß ed in Blättern von bes 
deutender Größe dargeftellt werden fann, aber von Unannehm« 
lichfeiten ift e8 auch nicht frei. Zuweilen geſchieht ed beim Zus 
fammenfleben der Papierbogen, daß die Oberflaͤche durch Kleifter 
verunreinigt wird; wenn beim Mahlen einzelne Stellen fehr ftarf 
befeuchtet werden, fo löfen fich hier die Bogen von einander, und 
eo entjtehen Blaſen; endlich hat man bemerkt, daß Gemählde auf 
folhem Papiere in feuchten oder felten geheisten Zimmern leicht 
verderben, indem der Kleifter fchimmelt und die Barben verändert. 

Ein in jeder Hinficht bejferes Erfagmittel des Elfenbeind 
bildet diefes Papier, wenn man feine Oberfläche mit einem feinen 
und glatten Gypsüberzuge verfieht, und fo entfteht das eigent- 
lihe Elfenbeinpapier, zu dejjen Vereitung der Erfinder 
(Einsle in London) folgende Vorfchrift gegeben hat: 

Man läßt '/, Pfund Pergamentfchnigel mit ı!/, Maß Waf- 
fer durch 4 bis 5 Stunden in einer Pfanne langfam kochen, er: 
fegt dabei von Zeit zu Zeit das verdunftete Waller, und ſeiht die 
Abkochung durch Leinwand. Der Leim, welchen man auf diefe 
Weife erhält, foll, zur Unterfcheidung, Nr. I. heißen. Der im 
Seihetuche gebliebene Ruͤckſtand wird mit der nämlihen Waller: 
menge und eben fo lange wie das erjte Mahl ausgefocht, und lie: 
fert nun einen fhwächern Leim, Nr. IT. 

Nun benegt man drei Bogen Belin = Zeichenpapier (wozu 
Ausfhuß gleiche Dienfte leiftet, wie gute Bogen) auf beiden @eir 
ten mit einem in Waſſer getauchten Schwanime, Flebt fie mittelit 
des Leimes Nr. II. auf einander, breitet fie, noch feucht, auf ei- 
nem glatten Tifche aus, legt eine Echieferfchreibtafel von etwas 
geringerer Größe darauf, leimt die Nänder des Papiers, melde 
man umbiegt, auf der Hinterfeite der Tafel feit, und läßt das 
Ganze fehr langfam trodnen, wobei die Porofi tät des Schieferd 
die VBerdunftung der Beuchtigfeit geftattet, und das Papier — 
aus nicht ſich verziehen kann. 

Drei andere Bogen Zeichenpapier werden ferner, auf die 
angegebene Weiſe benetzt, nach einander über die erſteren geleimt, 
und nach dem Umfange der Schiefertafel mit einem Federmefler 
befchnitten. Nach dem vollfommenen Trodnen ebnet man die 
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Oberflaͤche durch Reiben mit Sand» oder Blaspapier *), in wel: 
ches man ein Fleined Stück einer. Sthieferplatte eingewicfelt hat, 
Flebt noch einen Papierbogen darauf, welcher aber fehr glatt, völ: 
lig frei von Runzeln, Knoten und Löchern feyn muß, und glät- 
tet auch diefen auf die vorige Art, doch mit fehr feinem Glas— 
papier. So ijt alles zum Auftragen des Gypsüber zuges vor« 
bereitet. | 

Man läßt ?/,; Maß (/, Seitel) des.Leimes Nr. I. in mä- 
iger Wärme zergehen, fegt ihm drei Eplöffel voll fein gemahle— 
nen, gefiebten Gypſes zu, und breitet diefe Mifchung ſchnell und 
gleichförmig mitteljt eines weichen, feucht gemachten Schwam— 
mes über die Oberfläche des Papiers aus. Nach dem Trocnen 
wird diefer Sypsaufguß durch Reiben mit feinem Papiere geglät- 
tet; zulegt aber gibt man ihm noch einen Firniß, welcher aus 
4 Theilen von dem Leime Nr. I. und 3 Theilen Waller, mit 
Hülfe gelinder Wärme, zufammengefest wird. Diefe Flüſſigkeit 
wird, etwas abgefühle, drei Mahl nad) einander aufgefchüttet, 
und mittelft eines feuchten Schwammes verbreitet, wobei man 
Sorge tragen muß, jeden Anftrich erft völlig trocknen zu laſſen, 
bevor man einen neuen gibt. Endlich überfährt man noch die 
Oberfläche mit fehr feinem Papiere, und fchneidet dad Ganze von 
der Schiefertafel los. 

Die Gypsdecke, nach der eben. vorgefchriebenen Methode 
verfertigt, iſt vollfommen weiß. Zinforyd dem Gypfe (ungefähr 
zu gleichen Theilen) beigemifcht, erzeugt eine etwas gelbliche 
Farbe, welche der des Elfenbeins ähnlich iſt. 

Die Farben haften auf dem Elfenbeinpapiere fehr Teicht, 
und laſſen fi faſt noch bejfer von demfelben wegwafchen, als 
von Elfenbein; ja die Oberfläche erträgt fogar das Abfchaben: 
der Farben mit einer Mefferfpige einige Mahl an der nähmfichen 
Stelle, wenn man dabei mit der gehörigen Vorficht zu Werfe 
geht. Ungeachtet diefer fchäßbaren Eigenfchaften findet man in» 
deſſen, fo viel ich erfahren fonnte, dad Einsle’fche Elfenbein: 
papier gewöhnlich nicht im Handel; denn was mit dem Stempel 





*, Echreibpapier, welches mit Leimwaſſer beftrichen, und dann mit fei: 
nem gejiebtem Sande oder mit Glaspulver beftreut ift. 
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vIvory-Paper« (Elfenbeinpapier) aus England fommt, ift nichts 
als eine fehr glatte, aus mehreren Velinpapier:Bogen mit Stär- 
feffeifter zufammengeflebte Pappe, welche feinen Überzug von 
Gyps oder dgl. befist, und überhaupt von dem oben erwähnten 
Briftol:Papiere (Bristol-Paper) nicht wefentlich abweicht. 

8. Karmarfd. 
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Email oder Shmel; (Schmel;glad) werden die 
durch Metalloryde verfchiedentlich gefärbten, theild durchfichti- 
gen , theild undurchfichtigen Gläfer genannt, womit man zur 
Verzierung die Oberflähe von Metallarbeiten ganz oder theil: 
weife überzieht: eine Arbeit, welche man mit dem Rapmen Email 
liren bezeichnet. 

Die Grundlage aller Arten. von Email ift eine burchfichtige 
farblofe, Teichtflüjlige Glasmaſſe (Fluß), deren Zufammenfer 
kung übrigens verfchieden feya fann, und es zum Theil (nad) 
dem Grade der Schmeljbarfeit, welchen man beabfichtigt) feyn 
muß. Im Allgemeinen find Kiefelerde (Quarzpulver oder reiner 
weißer Sand), Fohlenfaures Kali oder Natron, und Bleioryd 
(Bleiweiß oder Mennige) die Materialien zu dem Fluſſe; öfters 
fegt man auch nody Kreide, Borar und (ald Entfärbungsmittel) 
eine geringe Menge Braunftein, weißen Arjenif oder Salpeter zu. 
“ Statt Kali oder Natron wird zuweilen Kochfal; gebraucht, Die 
Anwendung aller diefer Stoffe ftügt fi auf die Grundfüge der 
Slasfabrifatien überhaupt. Durch Zufag von Zinnoxyd wird 
das Glas weiß, undurdhfichtig, und es ftellt daun dasjenige Pros 
Duft dar, welches man im engern inne des Wortes Email 
nennt. Wenn das durchfichtige und das mittelft Zinnoryd un« 
burchfichtig gemachte Glas mit anderen Metalloryden verfchie: 
dentlich verfept und zufammengefchmolzen werden, fo entitehen 
Die mannigfaltigen, Durchfichtigen und undurchfichtigen Arten von 
gefärbtem Email. 

Weißes Email, Das Zinnoryd, durch welches das 
Glas weiße Farbe und vollfommene Undurchfichtigfeit erhält, be: 
reitet man immer Durch Oxydation von bleihaltigem Zinn, wozu 
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nur eine fchwache Rothglühhige nothwendig if. Dad Zinnoryd 
wird hierbei in Vermengung mit Bleioryd und im Zuftande fehr 
feiner Zertheilung erhalten, zwei Umftände, welche feiner nad): 
berigen vollfommenen Mifchung mit dem Glaſe fehr günftig find. 
Man fann die Operation in einer gußeifernen flachen Pfanne vor: 
nehmen, indem man darin a Theil Zinn mit ı bis 6 Theil Blei 
sufammenfchmelzt, und dann die Legierung anhaltend bis zum 
dunflen Glühen erhigt. Die Orydation findet fehr fchnell Statt, 
und fchreitet rafch fort, wenn man das auf der Oberfläche gebil- 
defe Oryd ftetö zur Seite fchiebt, damit neue Theile des Metalls 
mit der Luft in Berührung kommen. Zulept wird das Ganze 
nod) einige Zeit in dem ſchon angedeuteten Hiegrade erhalten, 
worauf man nad) dem Erfalten das gelbe Oryd auf einer Hand: 
müble zerreibt, und durch Schlämmen die noch eingemengten Mes 
talltörner abfondert, um letztere bei einer neuen Kalzination zur 
zufegen. Dieſes innige Gemenge von Bleioryd und Zinnoryd 
wird mit weißem Sande oder geglühtem und zu Pulver gepoch⸗ 
tem Quarze, und überdieß mit einem alfalifchen Flußmittel vers 
mengt, wobei die Verhältniffe verfchieden feyn müllen nad) der 
Art des Flußmitteld, nach dem Bleigehalte des Zinnorydes, end⸗ 
lid) nach dem Grade der Härte und Schmel;barfeit, welchen man 
dem Email geben will. Se bleireiher dad Oryd ift, defto weni⸗ 
ger wird von dem alfalifchen Flußmittel erfordert; das Email 
wird defto härter und firengfläffiger, je weniger Alfali und Bleir 
oryd zugegen find, und je weniger indbefondere dad legtere ver: 
haͤltnißmaͤßig vorberrfcht; zu viel Bleioryd fchadet der weißen 
Farbe. Allgemein gültige Vorfchriften hinfichtlic der quantitatis 
ven Zufammenfegung des Emails find daher nicht denkbar; als 
Beifpiele mögen die folgenden dienen: a) 4 Theile bleihaltiges 
Zinnoryd (4 Theile Blei auf ı Theil Zinn), 4 Theile Sand, 
ı Theil Kochſalz. b) ı Theil Oryd (aus gleich viel Zinn und 
Blei), ı Theil Quarz, 2 Theile gereinigte Pottafche. c) 3 Theile 
Zinn und vo Theile Blei zufanımen orydirt, ferner Quar; 10 
Theile, Pottafche 2 Theile, Braunftein 0.001 ded Ganzen, d) 
4 Theile Zinn und 10 Theile Blei zufanmen orydirt, 10 Theile 
Sand oder Quarzpulver, 2 Theile Fohlenfaures.Natron. e) 10 
Theile bleihaltiged Zinnoryd (aus Blei mit dem fecheten Theile 
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Zinn bereitet), 5 Th. Sand, 4 Th. gereinigte Pottafche. — Ein 
Zufag von Mennige befördert die Schmel;barfeit ded Emails. 
Was den Sand oder Quarz und das alfalifche Flußmittel betrifft, 
fo befolgt man oft das Verfahren, diefe beiden vorläufig mit 
einander durch mäßiges Glühen unvollfommen zu verglafen (zu 
fritten), dann wieder zu pulvern, und nun erft mit dem Oryde 
zu.vermengen. Jederzeit muß man fich der reinften “(vorzüglich 
eifenfreier) Materialien bedienen, un ein Email von ſchön weißer 
Barbe und ohne Fleden zu gewinnen. Man bringt die gehörig 
fein gepulverten und forafältig mit einander vermengten Subſtan— 
jen in einen reinen heſſiſchen (moch beſſer porzellanenen) Ziegel, 
oder breitet fie auch bloß auf einer Schichte von Sand oder zer: 
fallenem Kalfe in dem Ofen aus, und erhigt fie bis zu einem 
Grade, wobei nur eine halbe Schmelzung eintritt, und höchſtens 
der oberjte Theil der Maffe ganz in Fluß fommt. Die Fritte, 
welche man auf diefe Weife erhält, wird wieder gepulvert, und 
‚in einem Tiegel vollftändig gefchmolzen. Um die Bereinigung 
der Beltandtheile recht vollfommen zu machen, wird wohl aud) 
die Schmelzung wiederholt. 

Sarbiges Email. Die Färbung des Emails gefchieht 
mittelft der Metalloryde, welche in verfchiedener Menge und 
mannigfaltig nit einander gemifcht angewendet werden. Soll 
das gefärbte Email undurdhfidhtig ſeyn, fo bedient man ſich 
ald Grundlage des weißen undurchfichtigen Emails, welches ge: 
pulvert, mit den färbenden Oxyden fein zufammengerieben und 
gefhmolzen wird. Blau liefert das Kobaltoryd, deſſen färbende 
Kraft fo groß it, daß man nur wenig davon anwenden darf, 
um die Farbe nicht zu dunfel zu erhalten. Gelb wird mittelft 
Antimonfänre oder antimonfaurem Kali und Bleioryd erhalten. 
Das Neapelgelb (f. Art. Blei, Bd. II. ©.362) iſt eine folche 
Zufammenfegung, und gibt dem Email eine gelbe Farbe, welche 
ein Zufag von rothem Eifenoryd dunkler macht. Grün färbt 
das fchwarze Kupferoryd, welcyem man wohl aud) etwas rothes 
Eifenorpd zufegtz man nimmt 3.8. auf 200 Theile weißes Email 
6 bis 7 Th. Kupferoryd und a Th. Eifenoryd. Chromorydul er: 
theilt dem Email eine andere und ebenfalls ſchöne Schattirung 
von Grün. Die rothe Farbe kann durch Kupferorydul, durch 


Email, Emailliren. 267 


Eifenoryd und durch Goldpurpur in fehr verfchiedenen Abftefun- 
gen erhalten werden. Das mit Kupferorydul bereitete ſchön rothe 
Email ift der fogenannte Purpurino. Braunftein, in gerin« 
ger Menge angewendet, färbt violett. In größerer Menge 
erzeugt er eine ſchwarze Farbe. Diefe letztere wird auch. mit« 
telſt Eifenorgdorydul (f. Art. Eifen) erhalten. Oft fept man 
überdieß etwas Kobaltoryd oder Kupferoryd zu. Werfchiedene 
andere Farben lajfen fih durh Miſchung aus den angegebenen 
daritellen. 

Durchſichtiges Email von verfchiedenen Farben hat 
zur Grundlage einen zinnorydfreien, ganz durchfichtigen Fluß, 
welcher, fo wie das undurchfichtige Email, mit Metalloryden 
zufammengefhmolzen wird. Der Fluß kann z. B. beftehen aus 
432 Theilen eifenfreiem Sande, 360 Th. Mennige, 180 Th. 
gereinigter Pottafhe, 3 Ih. Braunftein, ı Th. weißem Arfenif. 
Roth liefern 96 Theile Fluß, ı2 Th. Borar, 2 Ih. Braun: 
ftein, ı Ih. Goldpurpur; Blau: 8 Th. Fluß, ı Th. Borax, 
» Ih. Kobaltoryd; Grün: ı6 Th, Fluß, 2 Th. Fohlenfaures 
Kupferoryd, ı Ih. Borar; u. f. w. 

In ſo fern gefärbte Schmelzgläfer als Farben zur Email: 
mablerei dienen, ijt davon im Artifel Emailfarben die Rede. 
Die Darftellung durchfihtiger farbiger Gläfer zur Nahahmung 
der Edeljteine wird im Art. Glasflüffe befchrieben. Hinfichte 
lid) der Anwendung des undurcdhfichtigen, verfchieden gefärbten 
Emails zu Mofaif: Arbeiten fehe man den Artifel Mofaif nad. 
Gegenwärtig foll von den Benügungen des Emaild nur die zum 
Überziehen von Metallflächen, oder das Emailliren, erörtert 
werden. | 

Emailliren. Der Zwed bei diefer Arbeit ift entweder, 
eine Metallfläche ganz gleihmäßig mit einer aufgefchmolzenen 
Dede von einfarbigem Email zu verfehen, oder nur einzelne 
Stellen derfelben (oft mit verfchieden gefärbtem Email, jedoch 
ohne eigentlidye Mahlerei) zu befleiden. Der erfte Fall kommt 
beim Emailliren der Uhrzifferblätter und der gufeifernen Cefäße, 
der zweite bei Bijouterien (z. B. goldenen Dofen, Ordensdefora- 
tionen, Ringen und anderen Schmudfachen) vor. In allen 
diefen Fällen befteht das Wefentliche des Verfahrens darin, daß 
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das Email ald mehr oder weniger feines Pulver (wie ed der Er: 
fahrung nach am zweckmaͤßigſten ift) mit Wafler angemacht, auf 
der zu emaillirenden Fläche oder Stelle möglichſt gleichförmig 
ausgebreitet, und dann durch einen gehörigen Higegrad zum 
Schmelzen gebraht (eingebrannt) wird, worauf ed nad) 
dem Erfalten an der metallenen Unterlage feit haftet, und einen 
glänzenden, harten und glatten Überzug bildet. Das Email foll 
hierbei nicht in dünnen Fluß fommen lum nicht abzulaufen), fon« 
dern eben nur in dem Grade ſchmelzen, daß es fich vollitändig 
ausbreiten fann, und den gehörigen Glanz annimmt. Auf die 
Erfüllung diefer Bedingung muß natürlich (mit Berückſichtigung 
der nur mäßigen Hitze, welcher die emaillirten Metalle ohne 
Sefahr des Schmelzens ausgefegt werden dürfen) die Zufammens 
fegung des Emails berechnet feyn. Während der Erhigung muß 
jede Verunreinigung forgfältig von dem Email abgehalten wer 
den ; daher veranftaltet man die Operation des Einbrennens in 
einem fogenannten Muffelofen, wobei die Gegenftägde unter 
einem thönernen Gehäufe (der Muffel) fich befinden. Die 
Einrichtung zeigt Fig. ı (Taf.7) im Aufriffe der vordern Seite, 
Fig. 2 im vertifalen Durchfchnitte. Fig.3 und 4 jind horizontale 
Durchſchnitte, erſterer nach yz, legterer nach wx (Fig. 2) genom⸗ 
men. Der Ofen ift vieredig, von gebranntem Thon verfertigt, und 
befteht aus zwei Haupttheilen, nämlich dem eigentlichen Ofen A 
und dem darauf gefegten Dome B, welcher zur Zufammenhaltung 
der Hige und Verftärfung ded Zuges dient. Beide Theile find 
mit Handgriffen b, b, c, c zum Anfaſſen verfehen. a ift eine 
Öffnung im Dome, durch welche man während der Arbeit Kohlen 
nachwirft, und die mittelft eines Stöpſels von Ihon zugeftellt 
wird, "Als Roft dient eine thönerne, mit Löchern von beiläufig 
fech8 Linien Durchmeifer verfehene Platte i; unter derfelben be: 
finden ſich auf drei Seiten des Ofens die drei Zug: und Afchen: 
löherh, h, h. Weiter oben ift in der vordern Wand eine große 
Öffnung d angebracht, welche bis auf die Platte i nicdergeht, 
aber zum Theile durch einen vorgelegten Baditein g- verfchlojfen. 
wird, wie am beften aus Fig. 4 entnommen werden fann, wo d’ 
den in das Loch eintretenden Theil ded Steins bezeichnet. Zur 
Unterftigung von g dient der Vorfprung e, welcher ſelbſt wieder 
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zwifchen den Wangen f, f getragen wird. k ift die Muffel, 
ein halber hohler Zylinder, aus dünnen Thonplatten zufammens 
gefept, am bintern Ende gefchloffen, am vordern offen, und in 
den Seiten mit ein Paar Fleinen Löchern verfehen (f. den Durch- 
fchnitt Fig. 5 und die Seitenanfiht Fig. 6). Die Muffel wird im 
Dfen auf ein Paar ‚Eifenftangen gefept, und wenn fie an ihrer 
Stelle iſt, fchließt fich ihre Mündung gendu an die Offnung.d, und 
ihre flacher Boden befindet fich in gleicher Höhe imit der Oberfläche 
von g (f. Fig. 2). Der Ofen wird mit Holzfohlen geheigt: Man 
gibt zuerft Kohlen auf dem Roſt i, fegt dam die Muffel ein, 
legt den Stein g vor, umgibt und überfchüttet die Muffel mit 
Kohlen, füllt auch deren Inneres damit an, fegt endlich den 
Dom auf, und läßt das Feuer in Gang kommen. Zur Befchleu: 
nigung deſſelben bläfet man mit einem Blasbalge in die Müuffel, 
Sobald letztere weißroth glüht, reinigt man fie, bringt die. zu 
behandelnden Gegenftände hinein, und legt nur in Die ffnung 
d ein Paar Kohlen, zwiſchen welchen man bequem durchſehen 
kann, um den Fortgang der Arbeit zu beobachten. 

Emailliren der Uhrzifferblätter. Die emaillir— 
ten Zifferblaͤtter beſtehen aus dünnem Kupferbleche, von welchem 
eine Scheibe in der gehörigen Größe ausgeſchnitten und mittelſt 
eines abgerundeten Hammers auf einer konkaven hölzernen Un—⸗ 
terlage hohl getrieben, oder auf der Drehbank mittelſt des Polir⸗ 
ſtahls in ein flach ſchalenformiges Futter eingedrückt wird (vergl. 
Art. Blecharbeiten, Bd-1. S. 316). In der Mitte ſchlaͤgt 
man hierauf ein Loch durch, welches man mittelſt einer Reibahle 
erweitert, ſo zwar, daß das Werkzeug von der hohlen Rückſeite 
der Platte her eingeſteckt wird, und auf der Vorderſeite einen 
Aufwurf oder Grath erzeugt, der das Email zurückhaͤlt und rund 
um die Öffnung begränzt. Sodann werden die zwei oder drei 
Füße des Zifferblattes (Purze Stifte von Aupferdrath) in Fleine, 
am Rande gemachte Löcher eingenietet und mit Schlagloth feftges 
löthet. Der Umfreis des Zifferblattes wird mittelft eines Polirs 
ſtahls aufgerieben, fo daß er an der fonveren oder vorderen Seite 
einen feinen Grath bildet, um in der Folge dad Email am Um— 
freife ſcharf zu begränzen, und vor dem Ausfpringen zu fchügen: 
Wird nun das Blatt in verdinntem Scheidewaſſer blanf: gebeigt, 
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und mit einer Kragbürfte .aud Meſſi ngbraht abgerieben, fo ift «8 
zum Emailliren vorbereitet. 

Die Zifferblätter werden auf beiden Seiten emaillirt, weil 
fie auf diefe Weife nicht nur größere Steifigfeit erlangen, fon» 
dern auch dem Werfen oder Verziehen vorgebeugt wird, welches 
bei einfeitiger Emaillirung durch die Wirfung des feftwerdenden 
Emaild auf das noch heiße und daher weiche Metall eintreten 
würde. Man wählt fehr fchönes weißes Email, ftößt es in einem 
blanfen: eifernen Mörfer zu Pulver, und befreit diefes durch 
Schlämmen mit reinem Wafler von den feiniten flaubartigen 
Theilen, welche man zum Emailliren.der Rückſeite der Zifferblät- 
ter aufbewahrt. Das Übrigbleibende muß aus möglichft gleichen 
Körnern von der Größe feiner Sandförner beftehen. Um daraus 
die Eifentheilchen aufzulöfen, welche fi von dem Mörfer abges 
ftoßen haben, und das Email färben oder fledig machen würden, 
digerirt man legtered zwölf Etunden laug mit verdünnter Salpe⸗ 
terfäure, die zulegt durch Waller wieder weggewafchen wird. 

Dad Email der Hinterfeite (Gegen: Email) wird zuerft 
aufgetragen, indem m̃an das Zifferbfatt mit feinem Loche im 
Mittelpunfte auf eine Reibahle left, den naffen Emailjtaub mit 
Hülfe eines Pinfeld oder einer Fleinen ftählernen Spatel auf-der 
ganzen konkaven Flaͤche ausbreitet, und dann durch leife Berüh— 
rung mit weicher Leinwand abtrodnet. Das Zifferblatt-wird nun 
verkehrt auf die Reibahle geſteckt, d. h. fo, daß die Fonvere Seite 
oben kommt, und auf diefer mit einer recht gleihförmigen Schichte 
des gröberen, mit reinem Waller oder fehr ſchwacher Gummi— 
Auflöfung angemachten Emailpulvers bedeckt, welches man durd) 
eine geringe Erfchütterung auszubreiten fucht, damit beim Schmels 
gem Feine Grübchen entitehen. Um das Waller auszufaugen, legt 
man an den Nand des Zifferblattes ein feines Teinenes Tuch; das 
vollftändige Trocknen gefchieht auf einem Eifenblecye über Kohlen« 
feuer. Um dad Email zum Schmelzen zu bringen ,. werden die 
Zifferblätter fammt dem-Eifenblehe, auf welchen fie liegen, in 
die ſchon rothglühende Muffel eingefegt,. und allmählich tiefer in 
diefelbe hineingefchoben, damit fie fih nur ſtyfenweiſe erhigen. 
Wenn man bemerkt, daß die Schmelzuug ihren Anfang nimmt 
(was leicht an der Glaͤtte der Oberfläche erfannt wird), fo dreht 
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man. das Blech, um die Einwirfung des. Feuers gleichmäßig au 
alle Stellen gelangen zu laſſen; und fobald alle Theile flüffig ge: 
worden find, zieht man die Zifferblätter allmaͤhlich aus der Muf: 
fel hervor, damit fie langſam abfühlen, und das Zerfptingen 
des Emails vermieden wird. 

Die Dede von Email, welche durch diefe erfte Behandlung 
auf dad Kupfer gebracht wird, reicht nicht Hin, einen gehörig 
ſtarken und glatten Überzug zu. bilden, Man reinigt ‚daher die 
ein Mahl emaillirten Blätter mitteljt fchwacer Salpeterſäure, 
und trägt auf die Vorbderfeite, mit den fchon:befchriebenen Hand« 
griffen, eine neue Schichte von Email, welches etwas feiner ger 
pulvert feyn muß, als dad erfte. Zugleich wird dad Gegen: 
Email, wenn es nicht. alle Stellen der Hinterfläche vollfommen 
bedeckt, auögebejlert, worauf man die Blätter wieder in den 
Dfen bringt. und ſchmelzt. Bei ganz feinen Zifferblättern wird 
das Emailliren auch nod) zum dritten Mahle vorgenommen. Zei⸗ 
‚gen fich Blafen im Email, fo werden diefelben mitteljt eines Grab⸗ 
ſtichels geöffnet und erweitert; man füllt ſie mit feinem Email 
aus, und. fchmelzt diefed auf. Die Minuten: Eintheilung wird 
mittelit einer Theilfcheibe, auf deren Achfe man das Zifferblatt 
ſteckt, zuerft mit Bleiftift gemadt; man mahlt dann die Striche, 
ſo wie die Zahlen. mit. dem Pinfel auf, wozu man fich eines 
leichtflüjligen fchwargen, zu ‚febr feinem Pulver zerriebenen und 
mit Spicköhl angemachten Emails bedient. Das Einbrennen ge— 
fehieht unter der Muffel, und’ ganz fo, ‚wie das Emailliren felbft. 

Andere Metallplatten, welche zuweilen emaillirt werden 
müffeit, find ganz ven Zifferblättern gleich zu behandeln. 

Emailliren gußeiferner Gefäße. Kochgefchirre 
aus Gußeifen (zuweilen. auch aus geſchlagenem Eifen und: and 
Kupfer) werden weiß emaillirt (glafirt), um fie vor der Eimwirs 
- fung der darin gefochten Nahrungsmittel, alſo letztere vor der 
Verunreinigung mit Metall zu ſchützen. Jndeſſen hat diefe Zu: 
bereitung, vorzüglich bei größeren Gefäßen, eine eigenthümliche 
bedeutende Schwicrigfeit; denn es ijt zwar leicht, das Eifen mit 
einem Email zu überziehen; allein die Metalle find hinſichtlich 
ihrer Ausdehnung durch die Wärme fo fehr von den glasartigen 
Mailen verfchieden, daß durch plöglichen Temperatur: Wechfel 
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(welchem doc, Kochgefäße nothwendig unterliegen) dad Email 
Sprünge befommt, fi) von dem Eifen Löfet, und emdlich in 
Stücken abfällt. Daß diefem Fehler einiger Maßen durch eine 
gewählte Zufammenfegung des Emaild abgeholfen werden fann, 
it außer Zweifel; aber ganz; vermieden wird derſelbe Br nie⸗ 
mahls werden. 

Da das gewöhnliche weiße Email für dieſe — zu 
koſtſpielig wäre, fo ſetzt man ein aͤhnliches aus wohlfeilern Mate: 
rialien zuſammen. Man begnügt ſich zuweilen, daſſelbe bloß aus 
Kieſelerde uud VBleyoryd (zu ungefähr gleichen Theilen), allen= 
falld mit einem Zufage von Pottafche, zu bereiten; anderer Mi: 
fhungen, in welchen Bleyoryd das Haupt: Flußmittel ausmadht, 
nicht zu gedenfen. Indeſſen widerfichen folche ftarf bleihaltige 
Slafuren nicht vollfommen der Einwirfung fchwaher Säuren, 
und die Auflöfung von etwas Blei in den gefochten Flüſſigkeiten 
fann für den Gebrauch Wedenflichfeit erregen: aus diefem 
Grunde vermeidet man gerne dad Bleioxyd ganz, und bedient 
fi) des folgenden Verfahrens: Die Gefäße werden durch 
Beigen mit verdünnter Schwefelfäure blanf gemacht, in warmem, 
dann in faltem Waller abgefpült, und hierauf fogleidy mit der 
Emailmaſſe überzogen, die aus geglühtem, feingepochtem Quarz 
und Borar zufammengefhmolzen, ‚mit gepulvertem Feldfpath 
und geihlämmtem eifenfreiem Thon vermengt, und auf einer 
Slafurmühle mit Wajler fehr fein gemahlen wird. In Geftalt 
eined dünnen Breied wird diefe Maſſe in die Gefäße gefchüttet, 
und durch gehörige Neigung der legteren darin verbreitet, worauf 
man dad Überflüffige wieder ausgießt, den noch feuchten Überzug 
mit einem fehr zart gepulverten Gemenge von Feldſpath, Fohlen: 
faurem Kali oder Natron, Borar und etwas Zinnoryd beftäubt, 
und endlich die Gefäße unter großen Muffeln glüht, um das 
Email in Fluß zu bringen. (Bergl. ©, 121.) 

Emailliren der Shmudwaaren. Das Emailliren 
wird ald Verzierung auf Gold», Silber» und Bronze: Arbeiten 
angewendet Auf flarf mit Kupfer Tegirtem Golde, auf Eilber 
und auf Tombak (woraus die Bronzewaaren beftehen, f. Bd. IIL 
S. 161) verändern ſich viele Farben beim Einbrennen fehr bedeus 
tend, und werden minder fchön, ja ganz unbrauchbar; daher 
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laſſen fich die genannten Metalle nur in einigen Farben, und faft 
ausſchließlich mit undurchfichtigem Email, emailliren; . Das zum 
Emailliren am beften geeignete Metall ift feines oder wenigſtens 
aofaratiged Gold. Für eimige durchſichtige Farben eignet ſich 
indejfen vorzüglid) Gold von beflimmter ‚Legirumg, 3. B. für 
Roth ein Fupferhaltiged (daher. röthliches), für Grün ein, ftarf 
mit Silber verfegted (grünes) Gold. Die Umriſſe der Zeichnung, 
welche durch das Emailliren in Farben dargeſtellt werden fol, 
müjfen auf den Arbeitsſtücken durch eine ſchmale erhabene Ein» 
faſſung angedeutet feyn, welche das Email innerhalb der beftimm- 
ten Gränzen zurüdhält.. ‚Die Bertiefungen , welche. man mit 
Email auszufüllen beabfichtigt, werden entweder durch Graviren 
oder durch Preifen in Stangen (f. Art. Bleharbeiten, Bd. II. 
©. 295) erzeugt; die Bodenfläche derfelben muß, um die Ans 
baftung des Emails zu befördern, einige Rauhigkeit befigen, und 
wird zu diefem Ende öfters mit feinen Strichen verfehen, welche 
man mittelit des Grabftichels einzigt. Eine abwechfelnde Stärfe 
diefer Striche kann, unter durchfichtigem Email, zuweilen mit 
Vortheil dazu dienen , mittelft des ungleichen -Licht » Refleres den 
Farben eine Art von Schattirung zu verleihen. : Unmittelbar vor 
dem Emailliren werden die Soldarbeiten ſchwach geglüft, in ko— 
chender verdünnter Salpeterfäure abgebeigt, und in reinem Waifer 
gefpült. TF | 

Das Email wird in einem ftählernen Mörfer zerftoßen, und 
in einer Reibſchale von Achat mit Zufag von Waſſer zu Pulver 
gerieben. Die Erfahrung gibt den Grad der Feinheit an die 
Hand, welcher hierbei erreicht, aber nicht überfchtitten werden 
muß, und faft für jede Art von Email ein anderer ift. : Das 
Pulver wird gewafchen, d. h. mit Waller angerührt, welches man 
nad) furzer Ruhe wieder abgießt, um die feinften Staubtheile und 
zufällige Unreinigfeiten, welche darin fhwimmen, zu entfernen. 
Diefe Arbeit wird wiederhohlt, bis das Waller über dem zu Bo- 
den finfenden Email ganz Plar bleibt. Man gibt dad lehtere in 
ein Schälchen von Porzellan, wo man nur etiva eine Linie hoch 
Waller darüber ftehen läßt, und trägt ed dann mit einer Fleinen 
Spatel (einem plattgefchlagenen und zugefpipten Eiſendrahte) 
auf die gehörigen Stellen der Goldarbeit, wo ed möglichft gleich: 

Technol. Encyflop. V. Bd. ı8 
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mãßig vertheilt wird. Die Schichte muß deſto dünner. ſeyn, je 
heller und durchſichtiger die Farbe erſcheinen fol. Verſchiedene 
Farben können in unmittelbarer Berührung ‚neben einander auf: 
getragen werden, ohne beim Einbrennen zu verfließen, weil das 
Email niemahls einen! großen Grad von Flüſſigkeit erlangt. 
Dürdy Teifestund vorſichtiges Andrüden eined feinen und. weichen 
Leinwandlaͤppchens trodnet man das Email ab. Bei Gegenitän- 
den, wo es ’angeht, wird auf die Nüdkfeite ein Gegen - Email 
von beliebiger Farbe gelegt, um bie: Steifigkeit zu vermehren, 
umd dem Verziehen in der Hitze vorzubeugen. 

Nach dieſen Vorbereitingen: wird zum Ein brennen ges 
fchritten, wozu man fich des ſchon beſchriebenen Muffelofens bes 
‚dient. Iſt das Stick auf beiden Flächen emaillirt, fo legt man 
eö auf ein vertieſtes Eifenblech, welched nur die Ränder der Ars 
beit berührt; in anderen. Fällen gebraucht man ein fladyes Blech 
oder eine -thönerne "Platte als Unterlage. Nachdem die Muffel 
zum Nothglühen erhigt ift, bringt man die emaillirten Gegen— 
ftände hinein, indem man die blecherne oder irdene Unterlage 
derfelben mit der Zange anfaßt. Gobald man einen Anfang der 
Schmelzung auf dem Email bemerkt, wird die Unterlage behende, 
aber vorfichtig gedreht, um. des gleichförmigſten Einfluffes der 
Hige gewiß zur feyn. Zeige endlich. das glänzende Anfehen, daf 
das Email vollfommen gefchmolzen ift, fo eilt man, das Stud 
nach dem vordern‘, weniger heißen Theile der Muffel zu ziehen, 
wo man eö fo weit abfühlen läßt, daß es ohne Gefahr ‚heraus: 
genommen werden kann. Längered Verweilen im Feuer, wenn 
das Email bereits flüſſig ift, könnte dad Gold ſelbſt zum Schmels 
gen bringen. Löthungen an ſolchen Goldarbeiten, welche emaillirt 
werden, müſſen daher mit einem fehwerflüfligen Lothe (Emails 
Tirloth aus 37Th. Gold, 9 Th. Silber) gemacht ſeyn. Ofters 
müffen Arbeiten: noch mit einer zweiten Schichte von Email vers 
fehen werden; das Auftragen und: Einbrennen. gefchieht dann 
genau fo, wie das erjte Mahl. Die’emaillirte Fläche wird mits 
telſt eineö feinen Sandfteind und Waffer abgefchliffen, dann mit 
gefchlämmten Tripel (den man mit Wafler auf einem Stäbchen 
von Lindenholz anwendet) polirt. Durch diefes Verfahren erlangt 
das Email fpiegelnden Glanz; zugleich wird das außerhalb und 
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zwifchen demfelben fichtbare Gold blanf und rein. Zuweilen über: 
ſchmelzt man das Ganze noch mit einer dünnen Lage durchfichti« 
gen und farbelofen Glaſes, welche nöthigen Falls wieder auf die 
befchriebene Weife polirt wird. 

Die emaillirten Gegenftände fönnen mit Verzierungen vers 
fehen werden, welche man mittelft zweckmaͤßig geftalteter Punzen 
aus feinem Boldbleche ausfhlägt , und auf dad Email mit einer 
Zange andrücdt, indem man dad: Ganze vom neuen erhigt. Die 
Boldblättchen befeftigen fich hierdurch an dem erweichten Email, 
und Fönnen nachher jelbft wieder beliebig emaillirt werden. Auf 
ähnliche Weife laſſen ſich Basrelifs von Email’ verfertigen, indent 
man ein VBlättchen fehr dünnen Goldblechs durch Preilen mit 
einer hohlen‘ Zeichnung verfieht, die einzelnen Theile der Vertie— 
fung mit verfhieden gefärbten Email ausfüllt, darüber mehrere 
Schichten des zum Grunde: beftimmten Emaild aufträgt, das 
Ganze mit der Email» Seite auf die Boldarbeit legt, mittelft 
Gold» oder Eifendraht feitbindet, und nun in das Feuer bringt. 
Der Email: Grund vereinigt-fih mit dem Golde, und das Base 
relief ift nur noch mit dem dünnen Bleche bedeckt, welches durch 
Königswaſſer weggefchafft wird, nachdem man die. benachbarten 
Theile der Arbeit, um fie zu fohügen, mit Kopalfirniß bedeckt 
bat. Diefer legtere wird endlich mit Xerpentinöhl wieder abge» 
wafchen. Wenn an einzelnen Stellen das Gold ald Grund ers 
fcheinen ſoll, fo bemahlt man aud).diefe Theile forgfältig mit dem 
Firniſſe, fo daf-fie von der Wirfung des Königswaſſers verfchont 
bleiben. Das Email kann, wenn es nöthig feyn follte, durch 
Graviren mit,einem, in Grabftichelform gefchliffenen Achate aus— 
gebejjert werden. Wenn man zwei Basreliefs diefer Art, ftatt 
fie auf Gold zu befeftigen, mit den flachen Rückſeiten auf einan« 
der legt und zufammenfchinelzt, fo entſtehen Medaillons, deren 
beide Seiten den nämlichen, oder auch einen ee Ge: 
genftand' enthalten Fönnen. - 

Seine gravirte oder eingepreßte — anf Gold: und 
©Silberarbeiten werden oft mit einer ſchwarzen Maſſe ausgefüllt, 
welche zwar ebenfalls durch Schmelzen befejtigt wird, und. im 
Anfehen dem Email gleicht, von’legterem aber in der Zufammens 
fegung , fo wie durch geringere Härte wefentlich verfchieden ift. 

ı8 * 


276 Email, Emailliren, 


Hierher gehören die befannten ruflifhen Tabakdoſen ze., fo wie 
die goldenen, filbernen, ‚vergoldeten oder verfilberten Uhrziffer⸗ 
blätter, auf welchen die Ziffern und die Theilftrihe ded Minuten« 
Freifes ſchwarz ausgefüllt find, und die ſchwarz emaillirten golde⸗ 
nen Uhrgehäufe. Schon im fünfzehnten Jahrhunderte war diefe 
Art Verzierung unter dem Nahmen Niello gebräuchlich, und 
man verfertigte fie damahls auf die nämliche Weife, welche jegt 
üblich if. Die fhwarze Maſſe ift eine Zufammenfegung von 
Scwefelfilber, Schwefelfupfer und Schwefelblei. Man ſchmelzt 
ı Theil feined Silber mit = bis 5 Theilen Kupfer und 3 bis 7 
Theilen Blei zufammen, gießt a Theil diefer Mifchung im ge: 
ſchmolzenen Zuftande auf 2 Theile Schwefel, welcher ſich in einem 
Ziegel befindet, bedeckt Tegteren fogleich, und erhigt ihn ſo lange, 
bis der überſchüſſige Schwefel verflüchtigt if. Der Rückſtand 
wird nach dem Erfalten gepulvert, mit Salmiafauflöfung ange: 
macht, und in die Gravirung eingerieben, worauf man die wies 
der rein abgewifchten Stücke unter der Muffel bis zum Schmelzen 
der ſchwarzen Maſſe erhipt, abfchleift und polirt. 

Dad Einlaffen mit Farben, welches öfters mit ges 
meinen &ilberarbeiten, mit Bronze-Schmudf, auch wohl mit 
Gegenfländen aus Zinn vorgenommen wird, um ihnen auf eine 
wohlfeile Art das Anfehen emaillirter Arbeiten zu geben, muß 
‚hier fchließlich erwähnt werden. Man bedient fich hierzu am bes 
ſten des Kopalfirniſſes, den man mit allerlei Farben (Kienruß, 
Bleiweiß, Mineralgelb, Zinnober, Engelroth, Verlinerblau, 
Kobaltblau, Mitis- oder Schweinfurter» Grün sc.) mifcht, und 
mit Terpentinöhl verdünnt. Mittelſt eines fpigen eifernen Stifs 
teö werden diefe Farben in die vertiefte Zeichnung der übrigens 
ganz vollendeten Metallarbeit gebracht: fie trocknen bald, befigen 
Glanz, und können, bei flüchtiger Betrachtung, allenfalls mit 
undurchfichtigem Email verwechfelt werden. Maftir, den man 
gefhmolzen mit etwas Spicköhl und den nöthigen Barben verfegt, 
liefert ein ähnliches Refultat, werm man das Gemiſch auf die 
heiße Arbeit aufträgt, diefe dann abfchleift und polirt, zulegt 
aber wieder etwas erwärmt, um den Karben Glanz zu geben. 

+ 8 Karmarfd. 
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Die Emailfarben (Schmelzfarben) find gefärbte 
Glaͤſer, welche zum Mahlen auf Glas, auf emaillirten Metall: 
platten, auf der Slafur von Fayance und Porzellan angewendet, 
und durch, Schmeljen (dad fogenannte Einbrennen) befeftigt 
werden. Die Materialien zu diefen Farben fönnen nur aus dem 
Mineralreihe gewählt werden, weil fie eine beträchtliche Hitze 
ohne Veränderung aushalten müſſen; eben diefer legtere Umjtand 
aber, und der verglafte Zuftand der Farben nach der Vollendung 
eined Gemähldes find Urſache, daß die Emailmahlerei einen Grad 
von Dauerhaftigfeit und Unveränderlichfeit befigt, den feine an: 
dere Art von Mabhlerei erreicht. 

Die Pigmente für diefen Zweig der Barbenbereitung liefern 
die Metalloryde und einige andere metallifhe Verbindungen, 
weldhe man anf mancherlei Weife mit einander vermifcht, um 
alle erforderlichen Schattirungen zu gewinnen. Die Farben 
müjlen fehr fein gepulvert und zerrieben, mit glafigen Zufammens 
fegungen (welhe man Flüſſe nennt) durch naſſes Reiben auf 
einer Glasplatte innig vermengt, und zum Gebrauche mit Ters 
pentin » oder Spickoͤhl angemacht werden, welchem man etwad 
altes (durch mehrmonatliches Stehen verdidtes) Ohl der näm: 
lichen Art zufegt. Nach dem Aufmahlen, welches mit dem Pin: 
fel auf gewöhnliche Weife verrichtet wird, fegt man die bemahlten 
Begenftände einer Hige aus, bei welcher der Fluß ſchmilzt, fo 
daß die Farben nicht nur Glanz und Lebhaftigfeit erhalten, fon« 
dern auch feſt mit der glafigen Unterlage fich vereinigen. Bon 
der Natur diefer Unterlage hängt die Hige des Einbrennens ab, 
"und nach legterer muß die Zufammenfegung der Farben bejtimmt 
werden. Zur Mahlerei auf Glas find die leichtflüfligiten Farben 
erforderlich ‚: weil das Glas in der Hitze fehr leicht weich wird; 
firengflüjliger find die Farben auf Email und Bayance, am fchwer: 
flüjligften die Porzellanfarben. So fteigt die zum Einbrennen 
angewendete Hige von 4 oder 5 Grad bis zu ı8 Grad ded Wed: - 
gwood’fchen Pyrometerd. Je geringer diefelbe ift, defto fchmelz: 
barer muß der Fluß feyn, und defto mehr muß davon der Barbe 
jugefegt werden. Übrigens follen alfe Farben eined Gemaͤhldes, 
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welche zugleich, mit einander eingebrannt werden, im nämlichen 
Augenblide fchmelzen; und da jedes Metalloryd eine andere 
Menge Fluß erfordert, um diefer Forderung zu gemigen, fo iſt 
leicht einzufehen,, daß fich für die Zufanmenfegung der Emails 
farben feine ganz fcharfen Vorfchriften geben Iaffen, fondern Fleine 
Abänderungen in der quantitativen Zufammenfeßung der Slüffe, 
und in dem Verhältniffe des Fluffes zur Farbe durchaus den Ver— 
fuchen des ausubenden Künſtlers überlaifen bleiben müſſen. Mit 
der Schmelzbarfeit der Farben fteht ihre Härte und ihre Fähig- 
Feit, der Abnugung und den chemifchen Einflüffen Widerftand zu 
leiften, in umgefehrtem Verhältniffe; d. h. je mehr Fluß eine 
Farbe enthält, defto weniger verträgt fie anhaltende Neibung, 
und deſto leichter unterliegt jie der Einwirkung von Auflöfungd- 
mitteln. 

Die Flüſſe find zwar im Allgemeinen Teichtfchmelzende Glä— 
fer; allein die quantitative Mifchung derfelben muß zum Theile 
nach der Natur der metallifchen Farben eingerichtet werden, ins 
dem einige Oryde Bleiglas, andere nur alfalifche Gläfer vertra- 
gen, noch andere am zwechmäßigften mit einer Mifhung aus 
beiden verfegt werden. Oft reibt man die Farben nur mit dem 
feingepulverten Fluſſe zuſammen, um fie ohne weitere. Worberei« 
tung zu gebrauchen; und dieß muß immer gefchehen, wenn man 
mit Farben zu thun hat, die fich im Feuer leicht verändern. In 
anderen Fällen dagegen wird die Farbe mit dem Zluffe vorläufig 
gefhmolzen, das gefärbte Glas aber, welches Hierdurch entiteht, 
neuerdingd gepufvert und zerrieben. Diefes zweite Verfahren ift 
jederzeit unerläflich, wenn ein Metalloryd, um mit dem Zluffe 
die chemifche Verbindung einzugehen und die gehörige Schattie 
rung zu erlangen, mehr Hise bedarf, ald zum Einbrennen ans 
gewendes werden: fann. Ein Beifpiel diefer Art liefert das Ko: 
baltoryd, ein anderes das Kupferoryd. Lepteres erfcheint, wenn 
es mit dem Fluffe ohne Vorbereitung aufgetragen und bei gelinder 
Hitze eingebrannt wird, ſchwarz, liefert dagegen eine ſchöne grüne 
Farbe, wenn man es vor der Anwendung mit dem Fluffe zufame 
menfchmeljt. Leim Mahlen mit ungefchmolzenen Farben entfteht 
für den Künſtler die Unbequemlichfeit , daß das Gemählde unter 
feinen Händen anders erfcheint, als es nach der Vollendung durd 
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das Brennen feyn wird, indem viele Farben fich im Feuer bedeu⸗ 
tend verändern; fo daß der Effeft einer Arbeit nicht ‚während des 
Sortganges derfelben. beobachtet, fondern ‚nur. von der vorauds 
eilenden Phantafie bemrtheilt wenden ı maßırı Wüch dafür. wird 
durch dad vorbereitende Schmelzen der Barben Hüuͤlfe gefchafft. 

Bereitung der Flüſſern-Es ift bereits erwähnt wor« 
den, daß für verfchiedene Farben Flüſſe von verfchiedener Zufam: 
menfegung erfordert werden, und daß einige der Tegteren Bleis 
oryd in großer Menge enthalten, andere. nicht, oder. wenigſtens 
in Fleineren Autheilen. Dan reicht für. alle Fälle mit drei Slüffen 
aus, in welchen die Menge des Bleioryds verfchieden. iſt. Sie 
Fonnen auf folgende Weife zuſammengeſetzt werden : 

Ne ı) Bleireiher Fluße 6 Theile weißer, ausgewas 
ſchener und geglühter Quarzſand (oder gepulverter Quarz), 4 bis 
5 Th. gelbes Vleioryd, 2 bis 3. Ep bafifch = falpeterfaures Wis: 
muthoryd. 

Ne 2) $luß mit weniger Bleigehalt: 688. — 
- oder Sand, 4 Th gelbes Bleioxyd, ı Th. Boraxglas Geſchmol. 
jener Borax), 1Th. Salpeter. 

Ne 3) Bleifreier Fluß: 8Th, Sand, 4 bis 6 Ih; 
Sorarglad, ı bid 2 Th. Salpeter, ı Th. weiße Kreide. 

Dder man wählt folgende Mifchungen: 

Ne 4) Bleireiher Fluß: ı Th. Sand, ICh. Mennige. 

. Ne 5) Fluß mit weniger Bleioryd: 8 Th, des vor 
rigen Sluffes (Ne 4), ı Ih. gebrannter Borar. 

Ne 6) Bleiarmer Fluß: 3 Th. geglühter Quarz, Feuers 
fein oder weißer Sand, 5 Th. gebrannter Boraz, ı Th. Mennige, 

Alle zur Vereitung der Flüſſe beftimmten Materialien müfr 
fen in möglichfter Reinheit angewendet, fehr fein gepulvert, und 
in einer Reibfchale von Porzellan oder Steingut fehr innig ger 
mengt werden. Zum Schmelzen bedient man fich ftarfer heſſi— 
ſcher Tiegel (welche man, um fie einiger Maßen vor der Einwir—⸗ 
fung der Glasmaffe zu fehügen, innerlich mit Kreide, in Waſſer 
jerrührt, überzieht) und eined gewöhnlichen Windofens, auf 
welchen ein Dom oder Dedel mit Zugrohr aefegt wird. Durd) 
eine Ihür des Domes gelangt man in das Innere, um den Der 
del des Schmelztiegels abzuheben, und. den Juhalt mittelft eines 
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Stahlftäbchend umzurühren. Die Heigung gefchieht mit Holzkoh⸗ 
len. Der Tiegel wird zuerft rothglühend gemacht, dann durch 
allmähliches Eintragen des pulverigen Gemenged bis zu drei 
Viertel feined Raumes angefüllt, bededt, und nun einige Zeit 
in gelindem Glühen .erhalten, zulegt aber ftärfer erhigt. Iſt die 
Mafle vellfommen geſchmolzen, fo gieft man fie in Waller aus, 
trocknet und pulvert fie, beutelt das Pulver durch ein fehr feined 
Sieb, und bewahrt es in verftopften Slafchen auf. 

Bereitung der Farben. Wie bereitd angedeutet 
wurde, fönnen alle Vorfchriften zur Bereitung der Emailfarben 
nur als beiläufiger Anhaltöpunft dienen, und niemahl& diejenigen 
Verfuche erſparen, welche der ausübende Kuünftler felbft anftellen 
muß, um nicht nur alle Farben feiner Palette von gleichem 
Grade der Schmelzbarfeit zu erhalten, fondern auch dieſe Eigen. 
fhaft in gehöriges Verhältniß mit der Vefchaffenheit der Unter: 
lage, worauf gemahlt wird, zu bringen. Das Glas ift vom 
Email, und biefe beiden find von den Fayance- und Porzellans 
Slafuren fo verfchieden, und die Glaſuren mehrerer Fabrifen 
weichen ebenfalls fo fehr von einander ab, daß das genaue Vers 
bältniß der Slüffe, und zum Theil ihre quantitative Zufammens 
fegung, überall erft das Reſultat einer Reihe von aufmerffamen 
und Flug eingeleiteten Verfuchen feyn fann. 

Die meiften Emailfarben verändern fich in fehr ftarfer Hige, 
oder fie verfchwinden ganz oder theilweife; daher muß ſtets dars 
auf geachtet werden, daß die Hitze des Einbrennens nicht ftärfer 
ſey, als die empfindlichſten oder flüchtigſten Farben ſie ohne 
Nachtheil ertragen. Die aus Gold bereitete Purpur=» und Kar⸗ 
minfarbe, welche unter allen am wenigften Hitze auszuhalten 
vermögen (indem fie gelblich werden, und endlich völlig vers 
fhwinden), dienen hierbei gewöhnlich al8 Führer. Man trägt 
auf Fleine glafirte Porzellanfcherben Proben von allen Farben 
der Palette mit dem Pinfel auf, brennt fie alle zugleidy im naͤm⸗ 
lichen Feuer (in welchem die Purpurfarbe noch unverändert bleibt), 
uud unterfucht fie dann, um jene zu entdeden, welche zu viel 
oder zu wenig Fluß enthalten. Die erfteren befiben vollfommenen 
Glanz; allein Die Ränder der bemahlten Stellen fehen aus, als 
babe die Barbe überfließen wollen, was ein großer Fehler ill, 
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weil eine ſolche zu Teichtflüffige Farbe fich mit anderen, neben ihr 
aufgetragenen, vermifchen würde. Man muß alfo die Menge 
des Fluſſes in dem Maße vermindern, daß die Erfcheinung nicht 
mehr beobachtet wird. Barben dagegen, welche nach dem Bren⸗ 
nen matt audfehen, und fich rauh anfühlen, enthalten zu wenig 
Fluß, und müffen folglid, eine größere Menge deifelben erhalten, 
damit fie bei gleicher Hige mit den übrigen Farben vollfommen 
verglafen. 

Im Folgenden find nur die Hauptforben und einige Schat« 
tirungen derfelben ihrer Zufammenfegung nach angegeben. Die 
VBereitung aller möglichen Abftufungen durch zwedmäßige Mis 
ſchung ergibt fich von felbft. 

a) Weiße Farbe. ı) Als weiße Farbe dient das ges 
wöhnliche weiße Email (f. Artifel Email); da es fich indeflen 
nicht ohne Schwierigkeit mit dem Pinfel behandeln läßt, fo wird 
ed mit Vortheil durch Zinnoryd erfegt, welches man auf folgende 
Weife zubereitet. Sehr reines Zinn wird in Fleinen Stüden in 
Solpeterfäurg eingetragen, bis fich eine bedeutende Quantität 
von weißem Oxyde gebildet hat. Den feinern Theil diefes Tegtern 
fhlämmt man ab, wäfcht ihn mit kochendem Waſſer einige Mahl 
aus, laͤßt ihn auf einem Papierfilter abtropfen und trodnen. 
Hierauf reibt man diefed Oryd mit gleich viel Kochfalz zu einem 
fehr feinen Pulver, welches gefiebt, und in einem neuen heſſi— 
fhen Schmelztiegel zuerft zwei Stunden lang mäßig, dann aber 
noch durd) eine Stunde fchärfer geglüht wird. Nach dem Erfal- 
ten zerfchlägt man den Ziegel, trennt den Inhalt deilelben von 
allen anhängenden Theilchen des Gefäßes, pulvert denfelben, 
reibt dad Pulver mit Waller auf einer Glasplatte ganz fein 
(wobei ſich zuweilen die vollfommene Weiße erft entwidelt), wäfcht 
ed wiederhohlt mit heißem Waller , filtrirt und trocd'net ed. Drei 
heile diefed Orydes werden mit zwei oder mehr Theilen des 
Fluſſes Ne 3 gemengt und zufammengerieben. 

2) Eine weiße Farbe liefert auch gerafpeltes Hirſchhorn, 
welches in einem Tiegel bis zur weißen Sarbe fal;zinirt, und mit 
dem gleichen Gewichte Fluß Ne 5 naß zufammengerieben wird. 

) Selbe Farben. Man erhält diefelben in der Regel 
durch Antimonfäure oder antimonfaures Kali; um fie dunkſer zu 
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machen, ſetzt man bafifches fihwefelfaures Eifenoryd zu, weldhes 
aus aufgelöftem Eifenvitriol beim Stehen an der Luft niederfällt. 
Chromſaures Bleioryd gibt ein fchönes Gelb, deilen Darftellung 
aber nicht immer gleich vollfommen gelingt. Endlich liefern auch 
das Uranoryd, das Chlorfilber und das borarfaure Silberoryd 
gelbe Sarben. 

3) Gelb: 8 Theile Mennige, ı Th. Antimonfäure und 
ı Ih. Zinnoryd (durch Behandlung des Zinns mit Salpeterfäure 
erhalten) werden zufammen unter einer Muffel allmählich zum 
Rothglühen erhigt, worauf man die Maſſe wieder erfalten läßt. 
Zwei Theile hiervon werden mit 3 Th. des Fluſſes Ne 5 naß zus 
fammengerieben. Man fann auch das Zinnoryd durch Kalziniren 
einer Mifhung aus Zinn und Blei bereiten; dann wird die 
Quantität der Mennige in entfprechendem Verhaͤltniſſe vers 
ringert. | 
4) Selb: Man läßt fein gepulvertes Antimon, mit dem 
ı?/,fachen Gewichte Salpeter gemengt, durch Eintragen in einen 
glühenden Schmelztiegel verpuffen, glüht die Maſſe dann noch 
eine Viertelftunde, pulvert und zerreibt fie nach dem Erfalten, 
und wäfcht fie mit fochendem Waffer aud. Dad zurückbleibende 
weiße Pulver (welches aus faurem antimonfaurem und antimonig« 
faurem Kali befteht) wird mit dem gleichen, ja ſelbſt mit dem 
doppelten Gewichte Mennige gegen eine Stunde lang in einem 
Schmelztiegel mäßig geglüht. Die Farbe, welche deito blaͤſſer 
ausfällt, je mehr fie Bleioryd enthält, wird mit ungefähr gleich 
viel Sluß Ne ı oder 4 zufammengerieben. — Auch dad Kafjes 
ler:Gelb und Neapelgelb (2. II. S. 362) mit diefen 
Slüffen verfegt, find ſchöne gelbe Emailfarben. | 

5) Schwefelgelb. Man reibt und fchmelzt zufammen : 
ı Th. Antimonfäure, 6 bis 8 Ih. bafifches fchwefelfaures Eifen- 
oxyd, 4 Ih. Zinforyd, 36 Ih. Fluß N? 4. Um diefes Gelb 
härter zu madhen, wird ed mit dem doppelten Gewichte. gewöhn— 
lichen weißen Emails gefchmolzen. Ä 

. 6) Selb, zu gemifchten Farben: = Ih. Antimonfäure, 

ı Th. bafifch fchwefelfaures Eifenoryd, 9 bis 10 Th. Fluß NN 4- 
Wird gefchmplzen. 

7) Songuillen: Gelb. Man ſchmelzt: ı Ih. Antimpn- 
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‚ fäure, 2 Th. einer kalzinirten Mifchung aus gleich viel Zinn und 
Blei, ı Th. fohlenfaures Natron, 24 Ih. Fluß Ne 4. 

8) Wachsgelb: 2 Th. Antimonoryd, 4 Th. Quarzfand, 
18 Th. Dleiglätte, ı bi6 2a Th. Terra di Siena, Wird gefchmol: 
zen... Härter wird diefed Gelb, wenn man ed mit weißem Email 
oder mit Sand vermengt und zufammenreibt, ohne es jedoch von 
Neuen zu fchmelzen. 

9) Nanfingelb: ı Th. baſiſch fchwefelfaures Eifenoryd, 
2 Ih. Zinforygd, 10 Th. Fluß Ne 4 (oder, wenn die Farbe dunfs 
ler werden fol, 8 Th. der Sluffes Ne 5). Die I wird 
bloß gerieben, und nicht gefchmolzen, 

10) Ochergelb, blaß: ı Th. bafifch fchwefelfaures Eifen: 
oxyd, 2 Ih. Zinforyd, 6 Th. Fluß Ne 5. Bloß zufammenges 
trieben. 

11) Ochergelb, dunfel: ı Th. bafifch fehwefelfaures Ei- 
fenoryd, » Th. Zinforyd, 5 Ih. Fluß Ne 5. Zufammengerieben, 
Die Farbe wird noch dunfler, wenn man ihr den zehnten Theil 
Terra di Siena zufeßt. 

ı2) Sfabellgelb: 8o Th. Gelb Neb, ı Th. baſiſch 
ſchwefelſaures Eiſenoxyd, welches geglüht worden iſt, bis es eine 
ſchöne dunkelrothe Farbe erlangt hat, 3 Ih. Fluß Ne 6. 

13) Orange. Ein inniged Gemenge aus 3 Ih. Quarz⸗ 
pulver, 4 Th. Antimonoryd, 8 Th. des durch Glühen fchön roth 
gewordenen bafifch fchwefelfauren Eifenorydes, und 12 Th. Mens 
nige wird bis zu einem Grade erhigt, bei welchem es nicht völlig 
zum Schmelzen fommt, dann fein zerrieben, und mit dem doppels 
ten Gewichte Fluß Ne 5 verfeßt. 

14) Drange. Chromfaured Bleioryd, mit dem dreifachen 
Gewichte Mennige gefchmolzen. 

c) Purpurroth, Violett und Karmin. Diefe koſt— 
baren und prächtigen Farben werden mitteljt de8 Goldpurpurs 
dargeftellt, d. h. jenes Niederfchlages, welchen verbünnte Auf: 
löfungen von falzfaurem Zinnorydul und falzfaurem Goldoryde 
mit einander erzeugen (f. Artifel Gold). 

15) Purpurroth. Der reine Purpur, welchen man 
fogleich nad) der Bällung und dem Auswafchen, ohne ihn vorher 
zu troefnen, mit 2 bis 6 Th. Fluß N 3 oder NT 6 vermengt, 
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16) Dunfel Violett Liefert ebenfalls der Goldpurpur, 
wenn man ihm (ftatt der eben erwähnten Flüffe) etwad von dem 
Bluffe Ne 4 beimifht. Manchmahl wird auch Blau zugefept. 

17) Karmin. Entiteht durch Verſetzung des Goldpur« 
purs mit verfchiedenen Mengen Chlorſilber. Man fchmelzt letzte⸗ 
red vorher mit dem zehnfachen Gewichte Fluß Ne 6, vermengt 
auch den Goldpurpur mit diefem Fluſſe, und reibt dad Ganze zus 
fammen. Man kann auch die Fällung des Goldpurpurs auf ſolche 
Weife vornehmen, daß er fogleich in Vermeng ung mit Chlorfilber 
fi) niederfhlägt. Zu diefem Behufe tröpfelt man in eine große 
Menge Wailer unter Umrühren zuerft etwas Zinnauflöfung, dann 
ein wenig falpeterfaured Silber, und endlich fogleich Die Gold» 
auflöfung. Die verhältnifmäßige Menge der drei Auflöfungen 
ift durch Verfuche zu beftimmen. Der Niederfchlag wird mit un« 
gefähr gleich viel (oder etwas mehr) Fluß Ne 3 oder Ne 6 vers 
fegt. 
d) Rothe Karben. Sie werden (mit Ausnahme des 
Purpurs) fämmtlic aus Eifen erhalten. Da das Eifenoryd durch 
verfchiedene Grade des Glühens alle Barbenabftufungen vom 
hellen Roth bis ind bräunliche Violett annimmt (f. Art. Engel 
roth); fo har man es in feiner Gewalt, fehr zahlreiche Schatti« 
_ rungen zu erzeugen, bloß indem man fupferfreien Eifenvitriol 
oder bafifches fchwefelfaures Eifenoryd mehr oder weniger ftarf 
erhigt. Durch gelindes Glühen wird die Farbe fleifchroth, durch 
ftärfere Hitze hochroth, in noch größerem Feuer dunfelroth, braun 
und endlich violett. 

ı8) Die verfchiedenen rothen Barben, welche man auf eben 
angezeigte Weife erhält, werden mit dem doppelten oder drei: 
fahen Gewichte Fluß Ne ı oder Ne 5 zufammengerieben, aber 
nicht gefhmolzen. Ein Zufag von Gelb Ne 5 oder Ne 6 erhöht 
die Farbe des dunfleren Eiſenroths. 

»9) Fleiſchroth fann allein ſchon durch leichtes Glühen 
des Eifenvitriold erhalten werden; bläffer fällt e8 aus, wenn 
man diefem dabei Alaun zufegt. Man vermengt Vitriol und 
Alaun in grobgepulvertem Zuftande, läßt fie in der Wärme zer 
fließen, fleigert dann die Erhigung bis zum Erfcheinen der ges 
hörigen Barbe, und waͤſcht den Rückſtand mit heißem Waſſer 


Emailfarben, Emailmahlerei. 285 


aud. Man fann dazu den Fluß Ne a anwenden (1 bis a Theile 
auf ı Th. Farbe). 

20) Ziegelroth: 12Th. Ochergelb N? 11, ı Th. rothes 
Eifenoryd. 7 

e) Braune Farben. Man gewinnt verfchiedene Abs 
flufungen von Braun durch Anwendung des. bis zur braunen 
Farbe Falzinirten Eifenorydes, fo wie durch Mifchung des Eifen- 
oryded mit Braunftein, Kobaltoryd und Kupferoryd, und verfeßt 
fie mit a bis 3 Ih. Fluß. Man fann die Flüſſe Ne ı, a, 5 dazu 
anwenden. 

21) Nelfenbraun. Das Ochergelb Ne 11, mit etwas 
-Kobaltoryd (oder an deſſen Stelle Umbra und Terra di Siena). 
_ Zufammengerieben. 

23) Haarbraun: 15 Th. Ochergelb Ne ıı, ı Th. Kos 
baltoryd; das Gemenge fein zerrieben und geglüht, bis die ges 
wünfchte Schattirung erhalten wird. Etwas Braunftein macht 
die Farbe dunfler. | 

f) Sraue Karben: - Sie entftehen durch Mifchung des 
Schwarz; mit Weiß, und werden mittel Blau und Gelb auf vers 
fhiedene Weife nüaneirt. 

33) Grau: 2 Th. fhwarzed Email, ı Ih. weißes Email, 
4 Th. Selb Ne7, ı2 bid ı3 Th. Fluß Ne 4. Man fegt oft 
auch etwas Blau zu. Die Ingredienzien ‚werden bloß zuſammen⸗ 
gerieben, nicht gefchmolzen. 

24) Raubhgran: a Th. Braunftein, roh; i Ih. Brauns 
ftein, ſchwach geglüht; 3 Th. Fluß Ne4, ı Th. gefchmolzener 
Borar. Keingerieben, öfters noch mit Zufag von etwas Kobalt- 
oryd. | 

25) Blaͤulichgrau, für Mifhungen: 8 Th. eines Ola: 
feö, welches durch Zufammenfchmelzen von Kobaltoryd mit der 
dreifachen Menge Fluß Ne 4 erhalten iſt; ı Th. Zinforyd; ı Th. 
Eifenoryd, bis zur violetten Barbe-geglüht; 3 Th. Fluß Ne 5. 
Zufammengerieben. Etwas Braunftein macht die Farbe grauer. 

g) Schwarze Farbe. Man erhält diefelbe gewöhnlich) 
durch eine Mifhung aus Braunftein, Kobaltoryd und Kupfer 
oryd, zuweilen mittelſt Eifenoryd, welches bis zur fchwarzen 
Färbung (als Folge der Neduftion zu Orydorpdul) geglüht iſt. 
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Übrigens gibt auch ſeht fein zertheiltes nietallifches Platin (oder 
Platinorydul?) eine fhwarze Emailfarbe. Man vermifcht zu 
diefem VBehufe die verdünnte Auflöfung des Platins in Königs: 
wajler mit der des (möglichit neutralen) falpeterfauren Queck— 
filberoryduls, erhigt den Niederfchlag (ohne ihn zu glühen) zur 
Verflüchtigung des darin enthaltenen Chlorqueckfilberd, und vers 
fegt das zurücdbleibende [hwarze Pulver mit einem Sluffe. 

26) Schwarz: ı Th. Braunftein, ı Th. Kobaltoryd, 
ı Ih. Kupferoryd, 5 Th Fluß Nee, Wird sefommengerieben, 
nicht gefchmolzen. 

27) Schwarz: Man fchmelzt zufammen 4 Th. Kobalt: 
oxyd, 4 Th. Kupferoxyd, 4 Ch. Braunftein, ı2 Th. Fluß Ne 4, 
ı Th. gefchmolzenen Borar, pulvert das erhaltene Glas, und 
mengt noch ı Th. Kobaltoryd und = Th. Rupfevorgd durch Reiben 
darunter. 

28) Schwarz: 20 Th. Umbra, welche bis zum Erfcheinen 
der fhwarzen Barbe geglüht ift, 20 Th. Kobaltoryd, 21 Ih. 
Slintglas, 15 Th. Borar und 12 Th. Mennige werden zufammen 
geglüht; und dann reibt man 2 Th. es gung mit ı Th. 
Fluß Ne 5 naß zufammen, 

29) Schwarz, welches fehr ſchön iſt, aber ſich — gut 
mit andern Farben miſcht: Kupferoryd, mit dem ——— Ge⸗ 
wichte Fluß Ne 5 zuſammengerieben. 

h) Blaue Farben. Alles’ Blau wird mittelſt Kos 
baltoryd erhalten, welches aber; um dieſe Farbe zu zeigen, 
mit dem Fluſſe bei ftarfer Hitze au ie werden 
muß. 

30) Sudigbla u. 3 Th. Kobaltoryd werden mit = bid 
5.Th. Fluß Ne 3 oder N? 6 in ſtarkem Feuer ı'/, Stunden lang 
gefhmolzen, dann fein zerrieben. 

+ 31) Türfisblau: ı IH. Kobaltoryd, 3 bis 5 Th. Zinfe 
oxyd, 6 Th. Fluß Ne 5. Geſchmolzen. 

32) Azurblau. ı Th. Kobaltoryd, 2 Ih. Zinfornd, 
8 Th. Fluß Ne 5. :Wird gefchmolzen. Soll die Farbe dunfler 
werden, fo vermindert man die Menge des Fluffes. Ä 

33) Himmelblau Iſt die vorige Farbe, mit mehr 
Fluß (z. B. ı2 Th.) | ET 
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34) Violettblau: = Th. Himmelblau (Ne 33), und 
ı Theil Violett (N? 16) werden bloß zufammen gerieben. Durch 
mehr oder weniger. Violett wird die Farbe verfchiedentlich nüancirt. 

i) Grüne Farben. Kupferoiyd und Chromorydul wers 
den zur Erzeugung der grünen Farbe angewendet; die verfchier 
denen Schattirungen gewinnt man zum Theil durch Zufab von 
Blau und Selb, Zuweilen auch wird durch Mifchung von Gelb 
und Blau allein die grüne Farbe bereitet. Das Kupferoxyd 
entwickelt die grüne Farbe erii, wenn ed mit einem Fluſſe bei 
ftarfer Glühhige gefchmolzen wird ; außerdem erfcheint es fchwarz. 
35) Grün: 4 Th. Kupferoryd, ı Ih, Antimonfäurg ‚oder 

antimonfaures Kali. (deilen Darftelung bei Gelb Ne 4 angeger 
ben ift), 6 Th. Fluß Ne 2. zuſammengeſchmolzen. 

36) Smaragdgrün: ı Th. Kupferoxyd, 10 Th. Auti⸗ 
monfäure, 30 Th. Fluß Ne, 4. Wird geſchmolzen. 

37) Grasgrün. Chromorydul mit dem zwei- bis drei⸗ 
fahen Gewichte Fluß Ne_3. oder 6. zufammengerieben und, 
wenn man will, gejchmolzen. | 

38) Släulihgrün, Man fest ein fein zerriebened Ger 
menge von ı Th. Chromorydul und 2 Th, Kobaltoryd dem Stark⸗ 
feuer. des Porzellanofend aus, ftößt die zufammengefinterte Maſſe 
zu Pulver, und reibt ſie mit dem dreifachen —— Fluß Ne.3 

oder b ab. 

39) Gelblihgrüne Farben — aus Chromory⸗ 
dul und dem Fluſſe Ne 3 oder 6 bereiter, indem man mehr oder 
weniger von Gelb Ne 6 hinzufügt. 

Anwendung der Emailfarben, Emailmahle 
rei. ber die Anwendung der Emailfarben wird, fo weit, die 
felbe. das Maplen auf Glas, Bayance und Porzellan betrifft, in 
den Artifeln Slasmahlerei und Porzellan das Nöthige 
vorfommen. Hier foll nur die Rede von der Emailmahle— 
zei im engern Zinne, d. h. vom Mahlen auf emaillirten Me: 
tallen,, die Rede feyn. 

Die Metalle, auf welchen Emailgemaͤhlde ausgeführt wer⸗ 
den (Gold und Kupfer), erhalten als Grund einen Überzug von 
undurchfichtigem weißem Email. Man gibt der Platte (welche 
meift ein wenig fonver ift) einen ſchmalen und- niedrigen Rand, 
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welcher dad Email vor dem Herabfallen fihert, wenn man es 
als naſſes Pulver mit einer Spatel aufträgt; oder wenn das 
Email nicht die ganze Fläche bedecken fol, arbeitet man eine Ver: 
tiefung von gehöriger Geitalt und Größe mitteljt des Grabftichels 
aus, und macht fie durch feine eingerillene Linien (auch durch Kra⸗ 
gen mit einer abgebrochenen Feile) rauh, um dad Anhaften des 
Emails zu befördern. Hierauf kocht man die Platte (um alle Fet- 
tigfeit wegzunehmen) in Pottafchenlauge, wäjcht fie in fehr vers 
diinnter Schwefelfäure, dann in reinem Waſſer ab, und fchreitet 
nun zum Gmailliren. Diefe Arbeit wird gänzli auf die Weife 
verrichtet, welche im Artifel Email (8. 272) für das Email: 
liren der Uhrzifferblätter angegeben ift. Auch bier wird in der 
Hegel die Rückfeite des VBleches mit einem dünnen Gegen:Email 
verfehen. Die emaillirte Släche wird mittelft eines feinen Sand: 
feines, den man naß anwendet, forgfältig geebnet, und fann 
fodann bemahlt werden. Die auf einer Glasplatte oder einer 
Platte von Achat mit Spiöhl höchſt fein angeriebenen Farben 
werden mittelft des Pinfeld wie bei der gewöhnlichen Mahlerei 
behandelt, und der Mahler hat neben fich einen kleinen, durch 
fhwaches Kohlenfeuer erwärmten Ofen, auf welchem er nad) Er: 
forderniß feine Arbeit trodnet. Das Einbrennen der Farben wird 
in demfelben Ofen, mit den nämlichen Handgriffen verrichtet, 
wie vorher dad Emailliren; und wenn durdy den Glanz der gan— 
zen Oberfläche fich zeigt, daß die Farben ſaͤmmtlich geſchmolzen 
find, zieht man das Stüd heraus, um ed allmählich erfalten zu 
laffen. An den Stellen, wo ed nöthig fcheint, wird fodann mit 
den Farben nachgeholfen, und das Einbrennen wiederhohlt. Auf 
diefe Weife muß manches Gemählde drei oder vier Mahl in das 
Feuer kommen, bis es vollendet ift. Hierbei verfegt man gern die 
fpäter aufgetragenen Farben mit etwas mehr Fluß, und wendet 
demnach, um diefelben zu fchmelzen, geringere Hige an, um dem 
Verfließen der zuerft aufgemahlten Theile ganz ficher vorzubeugen. 
K. Karmarſch. 


Engelroth (Eiſenroth). 


Mit dieſem Nahmen, fo wie mit den gleichbedeutenden Bes 
nennungen Englifh Roth, Berliner-Roth, Braum 
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eoth, rothe Farbe, Kolkothar und Caput mortuum 
bezeichnet man in der technifhen Sprache das rothe Eifenoryd, 
welches als Farbe zum Anftreichen von Holz: und Manerwer? 
gebraucht wird. Gehörig fein zerrieben und gefhlämmt dient 
das Eifenoryd überdieß mit Ohl oder Waffer, zum Poliren von 
Bold und Silber, Stahl, Glas und harten Steinen, fo wie zum 
Schärfen der Rafiermeffer auf den Abziehriemen (f. Bd. J. ©. 
117) Als Polirmittel führt es gewöhnlich den Nahmen Po— 
lirroth oder Rouge, auch crocus (naͤmlich erocus martis, 
d. i. Eiſenſafran). Es wird endlich in der Ohl:, zene und 
Emailmahlerei benugt: | 

Zu diefen mannigfaltigen Anwendungen gewinnt man das 
Eiſenoxyd auf verjchiedene Weife, und indem ed Hierbei. mehr oder 
weniger rein, im :Zuftande einer mehr oder weniger feinen Zer: 
theilung erhalten. wird, zeigt ed eine verfchiedene Barbe. Ge: 
wöhnlich ift feine rothe Farbe bräunlicy, öfters aber auch ziemlich 
hell und fchön; manchmahl geht fie in dad Wiolette und felbft in 
das Schwärzlichbraune über. Immer wird das Eifenoryd durch 
ſtarkes Glühen dunfler von Farbe, und daher bat ein größerer : 
oder geringerer Higegrad, bei feiner VBereitung angewendet, aufs 
fallenden Einfluß auf die Schattirung. Durch die Hitze wird zur 
gleich die Härte der Eifenoryd:Theilchen vermehrt, und deßtvegen 
ift zum Poliren des Stahls  vorzugsweife das dunflere (braune 
oder violette) Rouge gefchägt, während die helleren (rothen) Sor⸗ 
ten für Gold und Silber befonderd. taugen. Auf diefen Unter- 
fhied gründen: ſich die Benennungen Gold - Rouge und 
Stahl» Rouge. Schon in ſtarker Rothglühhige ſcheint ſich 
das Eifenoryd theilweife zu Oxydoxydul zu reduziren, und es 
hängt vielleicht hiervon allein die dunflere Farbe ab,. weil dad 
Eifenorydorydul ſchwarz iſt (f. Artifel Eifen). Beim Weißglü- 
ben ift. diefe Reduktion unverfennbar; denn Eifenoryd, welches 
einige Zeit in diefem ftarfen Higegrade erhalten worden ift, und 
dadurch eine dunfel violette-oder fchwarzbraune Farbe angenom- 
men bat, wird in bedeutender Menge vom Magnete angezogen. 
Währt die Hitze lange genug, fo iſt die Reduktion vollitändig, 
und das entftandene Eifenorydul fohmilzt in eine graufchwarze, 
poröfe, etwas glänzende Maſſe zufammen. 

Technol. Encyklop. V. Bde as 
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Sür den Gebrauch ald.Farbe, wozu das Eifenoryd in gro- 

fer Menge und um wohlfeilen Preis verlangt wird, fönnte deijen 
abfichtlihe Bereitung fich nicht lohnen; man erzeugt ed daher zu 
diefem Behufe nur dort, wo ed ald Nebenproduft bei einem an: 
deru chemifchen Prozeffe abfällt. Dieß ijt der Fall: 

a) Bei der Vereitung der Nordhäufer Schwefelfäure (des 
rauchenden Vitriolöhls) durch Gluͤhen von Eifenvitriol (f.S ch we: 
felfäure), wobei dad Eifenoryd den Rüditand bildet, und zwar 
vermengt mit einer geringen Menge baſiſch fchwefelfauren Eifen- 
oxydes, fo wie mit den Oxyden derjenigen fchwefelfauren Salze, 
welche im Vitriole ald Verunreinigung ———— waren (Kupfer⸗ 
oxyd, Manganoxydul, Zinkoxyd). 

b) Bei der aͤltern (nunmehr meiſt aufgegebenen) Berei⸗ 
tungsart der Salpeterſäure durch Glühen eines Gemenges von 
kalzinirtem Eiſenvitriol mit Salpeter, wobei im Rüdftande das 
Eifenoryd mit fchwefelfaurem Kali vermengt erhalten wird, daher 
mit Wafler auögewafchen werden muß, um das Salz zu ent- 
fernen. 

c) Bei. der (jept gleichfalls veralteten) Methode, Salzfäure 
durch Erhigen von Kochfalz mit Eifenvitriol darzuftellen, wo dem 
zurüdgebliebenen Eifenoryd fchwefelfaures Natron beigemengt ift, 
dad man gleichfalls durch Auswafchen wegfchafft. 

d) Bei der Alaun» und Eifenvitriol = &iederei, wo der aus 
den Rohlaugen beim Stehen fich abfegende Schlanm (f. Alaun, 
Bd. I. S. 205, und Eifen, Bd. IV. ©. 28) aus bafifch fchwe- 
- felfaurem Eifenorgde (welches bauptfächlicy mit fchwefelfaurem 
Kalf verunreinigt ift) befteht. Durch Glühen (z. ®. auf dem 
Herde eined Flammenofens) wird die Schwefelfäure ausgetrieben 
und das Eifenoryd gewonnen. 

Der nad) a) bei der Bereitung der Nordhäufer Schwefel« 
fäure erhaltene Kolfothar dient-gewöhnlid zum Poliren optifcher 
Glaͤſer. Er muß jedoch zu diefem Gebrauche erſt fein’ zerftoßen, 
dann zur Entfernung der noch anhängenden. Schwefelfäure mit 
heißem Wafler mehrere Mahl ausgewafchen, neuerdings naf zer 
trieben, und dann gehörig gefchlämmt werden, fo daß man nur die 
feinften Theile abfondert. 

Für die Anwendung des Eifenorpdes in der hlmahlerei, 
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Porzellan:, Email: und Stadmahlerei, fo wie zum Theil ald Po: 
lirmittel, reicht eine Reinigung des im Großen ald Nebenpros 
duft erhaltenen Oxydes durch Schlämmen nicht durchaus hin, 
weil man theild eine größere chemiſche Reinheit (von welcher die 
Farbe mit abhängt), theils gewiſſe Schattirungen fordert, welche 
nur durch abgeänderte Bereitung zu erhalten ſind. Es ift aus 
legterem Grunde nothwendig, die verfchiedenen Darftellungd- 
methoden, welche i im Solgenden angezeigt find, zu fennen. 

ı) Man jerfegt Eifenvitriol (fchwefelfaures Eifenoryduf) 
durch die Hizze. Die iſt zwar der naͤmliche Prozeß, welcher fa⸗ 
brikmaͤßig bei der Bereitung der rauchenden Schwefelſaͤure aus⸗ 
geübt wird, wo das Eiſenoxyd nur ein Nebenprodukt bildet; 
allein wenn das Verfahren im Kleinen benutzt wird, um das Ei— 
ſenoxyd reiner darzuſtellen, ſo geht es an, ganz reinen, oder we: 
nigftend Fupferfreien Vitriol anzuwenden, was bei der Fabrifa- 
tion der Schwefelfäure weder nöthig, noch (der Öfonomie we: 
gen) möglich iſt. Eine größere Menge Kupferoryd aber, wel: 
ches nach der Zerfeßung des fupferhaltigen Vitriols dem Eifens 
oxyde beigemengt bleibt, macht die Farbe deffelben dunfel und 
unanfehnlih. — Der fryftallifirte Eifenvitriol wird bid zur weis 
fen Sarbe falzinirt, d. 5. zur Entfernung feines Wailergehaltes 
in einer eiſernen Pfanne erhitzt, bis er ſchmelzt, und hierauf fo 
lange über dem euer gerührt, bis er wieder troden geworden 
ift, wobei er von felbft zu einem ziemlich feinen, gelblichweißen 
Pulver zerfällt. Diefed wird zerrieben, gefiebt, -und fodann im 
Windofen, in einem bededten heſſiſchen Schmelztiegel ı bis 12/, 
Stunde, oder überhaupt fo lange fchwach geglüht, bis beim Herz 
ausnchmen des Tiegels aus dem euer Feine Entwicklung von 
fchwefelfauren Dämpfen mehr bemerft wird. Es entweicht zii 
gleich fchwefeligfaures Gas, weil ein Theil Schwefelfäure zerlegt 
wird, um dutch feinen Sauerftoff das Eifenorydul in Eifenoryd 
zu verwandeln. Man erhält fo ein fchön rothes Pulver, wel: 
ches man im Mörfer fein zerreibt, und dann fchlänimt. Wird 
das Slühen ftärfer und länger fortgefeßt, ſo fallt dae Oxyd dun⸗/ 
kelroth oder violett aus. 

a) Man glüht baſiſch ſchwefelſaures Eiſenoryd. Um die: 
ſes Salz zu bereiten, übergießt man kryſtalliſirten Eifenvitriol in 

19 * 
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einer eiſernen Pfanne oder in einer porzellanenen Schale mit un: 
gefähr dem gleichen Gewichte Waller, febt eine geringe Menge 
Salpeterfäure zu, und bringt: die Flüffigfeit zum Kochen. Es 
entwickelt fich, ‚indem der Vitriol aufgelöſet wird, viel rother fal: 
petrigfaurer Dampf, und wenn derfelbe aufhört, fegt man wie: 
der etwad Salpeterfäure zu, wobei man ſich im Acht zu ‚nehmen 
‚bat, daß die Zlüfligfeit nicht überfchäumt.. Den Zufag von Sals 
peterfäure erneuert man von Zeit zu Zeit fo oft, bis derfelbe Feine 
rothen Dämpfe mehr hervorbringt. Durd) diefes Verfahren wird 
der Vitriol in eine. Auflöfung von neutralem fchwefelfauren Ei: 
ſenoxyde verwandelt, während viel bafifches fehwefelfaures Eifen- 
oxyd als, ein. hellgelber Schlamm fich zu Boden fest. Die Flüfr 
figfeit gießt man ab, den Bodenſatz aber trocdnet man in der 
Schale. unter -beftändigem Rühren vollfommen ein, zerreibt ihn 
bierauf zu Pulver, und glüht diefes in einem thönernen Schmelz: 
tiegel, bis es aufhört, Schwefelfäure ausjudampfen. Es er: 
halt fo, wenn die Hitze nicht zu ſtark war, eine fchöne und helle 
rothe Sarbe. . Durch färferes Glühen wird ed dunfelroth, und 
endlich grau; ‚nimmt man aber diefe graue, zum Theil in Klümp— 
hen zufammengebadene Maffe in den Mörfer und zerreibt fie, 
fo liefert fie ein violettes Pulver von defto fehönerer Farbe, je 
feiner ed zerrieben wird. Bei diefer Bereitungsart des Eifen: 
oxydes ift die Anwendung eincd fupferfreien Vitriols gar. nicht 
nöthig, weil der Kupfergehalt ‚nicht in das bafıfche Salz über: 
geht, fondern in der abgegoilenen Auflöfung des neutralen ſchwe— 
felfauren Eifenorydes zurücbleibt. 

3) Man glüht Eifenvitriol mit Kochfalz. Der Vitriol wird 
zur weißen Farbe Falzinirt, fein gepulvert, gefiebt, und mit einem 
gleichen Gewichte des ebenfalld zerriebenen Kochfalzes innig ge: 
mengt. Man füllt diefe Mengung in einen heſſiſchen Ziegel, wel: 
her etwas geräumig feyn muß, weil die Maffe beim Schmelzen 
fi aufbläht, und feßt denfelben, bedeckt, eine Stunde lang der 
ftarfen Rothglühhitze aus. Es entfteht hierbei, durch gegenfei: 
tige Zerfeßung des Kochſalzes und des Vitriold, ſchwefelſaures 
Natron und falzfaures Eifenoryd; Tegteres läßt feine Salzſäure 
fahren, und es bleibt folglich das Eifenorgd mit dem ſchwefel— 
fauren Natron vermengt in dem Rückſtande, welcher nach dem 
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Erfalten auf dem Boden und an den Wänden des Tiegeld gefun- 
den wird. Wäfcht man den Tiegel mit Waſſer aus, fo fept ſich 
aus diefem fehr ſchnell das Oryd in röthlichgrauen, metalliſch 
glänzenden Blättchen und Schuppen ab, welche fich fehwer (am 
beiten im-najfen Zujtande) zerreiben lajfen, und dann ein violet- 
tes, noch immer in feinen einzelnen Theilen glänzendes Pulver 
geben. Des Schlämmens bedarf das Eifenoryd, wenn ed auf 
diefe Weife bereitet wird, nicht. Man hat daſſelbe vorzugsweife 
zum Auftragen auf Abziehriemen, um die Raſiermeſſer zu fchär- 
fen, empfohlen; ‚auch dient daffelbe gut zum Poliren optifcher 
Glaͤſer. | 

4) Man erhigt weißfalzinirten Eifenvitriol ( Theil). mit » 
Salpeter (1?/, Theile). Das feinpulverige Gemenge von beiden 
Saljen wird in einen fchon voraus glühend gemachten heſſiſchen 
Ziegel portionenweife nad) und nad) eingetragen, um zu ftarfes 
Aufblähen zu verhüten; zulegt bedecft man den Ziegel, und er: 
hält ihı noch eine halbe Stunde oder länger (überhaupt bis Feine 
falpeterfauren und falpetrigfauren Dämpfe mehr entweichen) in 
der Glühhige. Es entfteht anfangs falpeterfaures Eifenoryd und 
fchwefelfaures Kali; von welchem erftered fpäterhin die Säure, 
größtentheild zerfegt, fahren Täßt, fo, daß das Eifenoryd zurück⸗ 
bleibt. Man wäfcht ed mit Waller aus, um das fchwefelfaure 
Kali wegzufhaffee" Es befigt, wenn die Hige nicht ftarf und ans 
haltend genug, folglich die Zerfegung des Vitriols unvollfom: 
men war, eine unanfehnliche gelblihbraune Farbe, wird aber bei 
ftärferem Glühen braunroth, und endlich faft ſchwarz. 

5) Man bergiter falpeterfaures Eifenoryd durch Auflöfung 
von Eifen (z. B. alten Nägeln, Blechabfchnigeln, Feilſpaͤnen ꝛc.) 
in mäßig flarfer Salpeterfäure, dampft die filtrirte Flüffigfeit 
bis zur Trockenheit ab, und glüht den Rüdftand etwa eine halbe 
Stunde lang in einem thönernen Schmelztiegel. Das Oryd, ' 
welches man auf diefe Weife erhält, ift von violettrother Farbe. 

6) Man ftellt bafifch falpeterfaures Eifenoryd dar, indem 
man einer falpeterfauren Eifenauflöfung Pottafchenlauge in fols 
her Menge zufegt, daß von erjterer ein Überfhuß bleibt, von 
dem braunen Niederfhlage die Flüffigfeit abgießt, ihn in einer 
Scale bis zur Trockenheit abdampft, und endlich glüht, um die 
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Salpeterfäure fortzutreiben. Man erhält fo ein fhön braunro- 
thes Oxyd von etwas dDunfler Farbe. Die Fällung der Eifenauf: 
löfung durd) die Pottafche muß in einem geräumigen Gefäße vors 
genommen werden, damit die unter jtarfem Aufbraufen entweis 
ende Kohlenfäure fein Überlaufen bewirkt. 

7) Man verfchafft fi Eifenorydhydrat, und erbigt dajfelbe 
dis zum Anfange des Glühens, wodurc es das Waller verliert, 
und eine ſchön dunfelrothe Farbe erhält. Das Eifenorydhydrat 
kann fehr zweckmaͤßig aus der Auflöfung des fehwefelfauren Eifen: 
orydes gewonnen werden, welche (nad) 3) bei der Bereitung des 
bafifchen fchwefelfauren Eifenorydes von diefem abgegoffen wor« 
den ift. Es wird nämlich) das fchwefelfaure Eifenoryd allmählich) 
in, eine Pottafchenauflöfung gefchüttet, wobei Kohlenfäure unter 
Auffhäumen entweicht. Der Niederfchlag (daB Eifenorydhydrat) 
wird, nad dem Abgiefen der darüber ftehenden Flüſſigkeit, zu 
wiederhohlten Mahlen mit Waller ausgewafchen,, dann (um das 
Siltriren zu erfparen) in einer irdenen Scale oder eifernen 
Pfanne über dem Feuer eingetrodnet, zerrieben, und zum Glü— 
ben in einen heſſiſchen Ziegel eingefüllt. | 

Zwei ald Farbe gebrauchte Mineralien, der gelbe und 
braune Ocher (Eifenodher) und die Umbra (Umber- 
erde) *) find natürliche Gemenge von Eifenorydhydrat mit Thon 
oder feinem Sande. Durch Slühen (Brennen) geht das Waſſer 
des Hydrates verloren, und das zurücbleibende wailerfreie Oryd 
zeigt eine mehr oder weniger veränderte Farbe, je nach dem Grade 
der angewendeten Hige und der natürlichen Reinheit des Foflild. 
Der rohe Ocher ift gelblihbraun, bräunlichgelb oder heilgelb, der 
gebrannte Ocher dagegen braunroth. Die Umbra im natürlis 
chen Zuftande hateine dunfel gelblihbraune, Faftanienbraune oder 
leberbraune Farbe, die gebrannte Umbra ijt rothbraun. 

8) Man übergießt reine Eifenfeilfpäne in einer flachen 
Schale mit wenig Waller, und läßt fie längere Zeit, unter öftes 
rem Umrübren, der Luft ausgefegt. Es bildet fich allmählich ein 
ſchwarzes Oxyd, welches man täglich ein Mahl durch Schläm: 





) Bon der Umbra gehört nur die fogenannte türkifche hierher; denn 
die Eöllnifhe Umbra (das Köllnifh: Braun) ift erdige 
Braunkohle. Der rothe Eiſenocher enthält das Eifenoryd im 
wafjerfreien Zuftande. 
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men abfondert, indem man mehr Waffer auf die Beilfpäne ſchüt— 
tet, und daffelbe, nad) forgfältigem Umrühren, fogleich wieder 
abgießt. Das aus dem Waſſer niederfallende Pulver wird beim 
Trocknen gelbbraun oder röthlichbraun, beim nachherigen Glühen 
fhwarzbraun oder dunfel violett. Diefe Methode ift fehr wohl: 
feil, aber wenig ergiebig, fo, daß wenigftend mehrere Wochen 
erforderlich find, um eine etwas beträchtlihe Menge Eifenoryd 
zu erhalten. Man kann auch die benegten Feilſpäne trodnen 
lajfen, den gebildeten Roft durch Reiben und Schlämmen abfons» 
dern, und dann glühen; in diefem Falle erhält man ein Oxyd 
von hellerer Farbe. i 

9) Man fchlägt eine Eifenvitriol: Auflöfung durch Fohlen: 
ſaures Kali (Pottafche) nieder, trodnet und glühet den Nieder: 
fhlag. Da der Eifenvitriol gewöhnlich nicht frei von Eifenoryd 
ift, fo erfcheint der Niederfchlag fhmugiggrün, ald ein Gemenge 
von Ffohlenfaurem Eifenorydul und fohlenfaurem Eifenorydorydul. 
Wird er nach dem Abgießen der Flüſſigkeit, und wiederholten 
Abfpülen mit Waffer, über dem Feuer fehnell abgedampft und 
eingetrodnet, fo läßt er ſich dann leicht zu einem zarten dunfel- 
braunen Pulver zerreiben, welches durh Glühen faft fchwarz 
wird (Eifenorpdorydul). Läßt man aber den noch mit Waſſer 
gemengten, breiartigen Niederfchlag an einem warmen Orte all: 
maͤhlich eintrod'nen, jo orydirt ſich ein bedeutender Theil deſſelben 
zu Eifenorpdhydrat, er wird dadurch gelbbraun, und erfcheint 
nad) dem Glühen braunroth oder violett. Es ift offenbar, daß 
die Farbe dieſes Orydes deſto mehr der hellrothen fich nähern 
muß, je mehr ed an der Luft Gelegenheit gehabt hat, Sauerftoff 
aufzunehmen. Hierdurch hat man es einiger Maßen in feiner 
Gewalt, die Schattirung voraus zu bejtimmen. 

10) Man erhigt (röftet) Achtfiebentel » Schwefeleifen, wel: 
ches durch Zufammenfchmelzen von Eifen und Schwefel bereitet 
wird (f. Art. Eifen) unter Luftzutrite und öfterem Umrübren 
fo lange, bis aller Schwefel verbrannt und verflüchtigt, und das 
Eifen vollftändig orydirt ifl. Diefe Operation ijt langwierig, und 
erfordert gegen das Ende ftarfe Glühhitze; fie kann aber, bei der 
Wohlfeilheit des Schwefeleifend, dennoch unter gewijfen Umſtaͤn— 
den in öfonomijcher Hinficht vortheilhaft feyn. 

Ä 8. Karmarſch. 
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Die Operation des Vohrens mit dem Erdbohrer befteht in 
dem Durchfinfen verfchiedener Gebirgsfhichten oder Gebirgs— 
maffen mittelft eines befonders dazu vorgerichteten Inftrumen- 
tes, und hat Hauptfächlic die Auffuhung und Unterfuchung 
von Lagerftätten nutzbarer Mineralien, fo wie die Auffuchung 
von Quellwajfern zum Zwede. Außerdem bedient man fich noch 
des Erd= oder Bergbohrers zur Beförderung des Wetters 
oder Luftzuges in Gruben, z. B. um zwei in verfchiedenem Nie 
veau liegende Streden mit einander in Verbindung zu fegen, 
und eben fo auch um manchen Grubenbauen Wafferlofung zu vers 
fhaffen. Endlich benügt man den Erdbohrer auch zur Unter: 
fuhung alter Grubenbaue oder des fogenannten alten Mannes, 
der voll Waller ift, und deffen Ausdehnung man in manchen 
Fällen, wie z. B. in der Gegend von Lüttich) und Mons in Bel 
gien, nicht fennt, und der daher den benachbarten Grubenbauen 
leicht gefaͤhrlich werden Fönnte. | 

Dbgleich die Anwendung des Erdbohrerd bei bergmännifchen 
Verfucharbeiten fehr bequem und wohlfeil ift, fo ift fie Doch nicht 
immer zwedmäßig. Oft würde fie nur einen fehr unvollfommenen 
Begriff von der Lagerjtätte geben, und dann ift es vorzuziehen, 
einen Verſuchſchacht abzufinfen, welches auch nicht Foftbarer feyn 
würde als die Bohrarbeit, wenn fie mehrmahls wiederhohlt wers 
den muß, wie ed doch unerfäßlich ift, wenn man das Sallen und 
Streicdyen eines durch den Erdbohrer aufgefundenen Lagers oder 
Flötzes beftimmen will. Dagegen ift in den folgenden Fällen das 
Bohren mit dem Erdbohrer jedem andern Prozeß vorzuziehen: 

ı) Bei fehr regelmäßigen Lagern und Flötzen; 

2) um die Mächtigfeit des Gebirges zu beftimmen, welches 
eine zu gewinnende Lagerftätte bedeckt; 

3) um fic) zu überzeugen, ob ein Lager oder ein Flötz, welches 
man abbauet, und deijen Ballen man fennt, in einer gewiffen 
Entfernung noch fortfegt oder nicht; 

4) um zu fehen, ob unter gewilfen, den Boden eined Ihaled 
beded’enden, Alluvionen Torf vorhanden ift; 

5) um zu finden, ob ein abzubauender Stod bis auf eine ge: 
wiſſe Diftanz fortſetzt; 
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6) um zu fehen, ob ein befannter, am Tage tauber Gang in 
einer gewijlen Teufe metallhaltig wird; 

7) um zu fehen, ob unter den abzubauenden Rafeneifenftein- 
Schichten nicht noch andere vorhanden feyen. 

8) Was nun die Auffuchung unterirdifcher Quellen, fie mögen 
nun Trinkwaſſer oder Salzfoole liefern, betrifft, fo iit das Boh⸗ 
ren mit dem Erdbohrer das einzige Mittel, um fie auf die Ober: 
fläche zu bringen, und die fogenannten artefifhen Brunnen 
anzulegen und zu fertigen. 

Das Bohren mit dem Erdbohrer hat bis auf eine gewille 
Ziefe gar feine Schwierigkeiten; allein mit zunehmender Xiefe 
wachjen diefe ungeheuer. lm einen richtigen Begriff von dem 
Verfahren zu geben, theilen wir den Gegenftand in zwei Abtheis 
lungen, von denen die erfie von dem Erd: oder Bergbohrer felbit 
und feinen verfchiedenen Theilen, und die zweite von deſſen Ge: 
brauch, oder von dem Verfahren beim Bohren handelt. 

Der Erdbohrer, Fig. ı4, Taf. 93, ift ein aus einer ges 
willen Anzahl von Eifenftangen, die mit ihren Enden an einander 
geſchloſſen find, und deſſen arbeitender Theil verftahlt iſt, beſte⸗ 
hendes Inftrument. Das obere Stüd ift mit einem Ringe vers 
fehben, an welchem das Beil befeftigt wird, mit dem man dad 
Inftrument hebt. Diefes beitcht daher aus drei Haupttheilen: 

1) Aus dem Ober: oder Anfangsftüde a, Fig. 145 

2) aus dem Bohrgeftänge, zufammengefegt aus einer 
willfürlihen Anzahl in der Form und in der Dimenfion gleicher 
Mittelitüde b, b; 

3) aus den in der Form und Größe fehr verfdhiedenen Bohr: 
ftüden oder der Sonde c. 

Dad Ober:, Anfangs- oder Kopfitüd, Fig.ı, 2,3, 
Taf. 93, ift eine eiferne Gabel, deren Blätter a, a ı5—ı6 Zoll 
lang, 2 Zoll breit und '/, ZoU did, mit drei forrefpondirenden 
Schraubenlöhern b, b, b verfehen, durch einen 3 Zoll breiten 
Bügel c verbunden find. Durch den Bügel geht ein fich frei um 
feine Achfe bewegender Schlüffeleing d, welcher unten vermittelt 
eined aufgenieteten oder aufgefchraubten Knopfes e befeitigt wird, 
und zum Einfchlingen oder Einhafen eines Seiles dient. Damit 
die bei der Drehung des Schlüffelringes entjtehende Neibung vers 
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mindert werde, wird zwifchen dem Bügel und dem Heftfnopfe 
wine Metallplatte eingelegt. — Das Bohrgeftänge befteht 
aus gleichen Mittelftüden, deren Anzahl von der Tiefe des Bohr: 
loches abhängt. Das Mitteljtüd, Big. 4 und 5, ift eine ı2 bis ı6 
Fuß lange Eifenftange, von durchſchnittlich ı'/, ZoU Stärfe im 
Quadrate, am obern Ende mit einer 15—16 Zoll langen Zunge 
a, a, und am untern mit derfelben Gabel b, b verfehen, wie 
fie ſchon beim Kopfitüce befchrieben worden ift. Die Zunge erhält 
gleichfalls, wie die Gabel, die drei genau auf einander pajjenden 
Scraubenlöder ce, c, c, wobei zu beachten iſt, daß diefelben 
in dem einen Blatte der Gabel nach Form eines verfchobenen 


Vierecks, in dem andern Blatte aber in der Zunge freisförmig 
‚gebildet find. Um durch diefe Durchlochung das Eifen nicht zu 


fhwächen, werden die Zungen» und Gabelblätter in den Beiten- 
linien gefhweift, fo wie fie an den Enden, zur größern Sicher: 
heit der Verbindung, noch dreiedige, in einander greifende Ans 
fäge erhalten. Alle genannten Verbindungstheile werden nad) 
derfelben Mapbeftimmung genau in einander greifend gearbeitet, 
damit die einzelnen Bohr-, Kopfs und Mitteljtüce bei jeder 
willfürlihen Wechfelung zu einander pajfen und verbunden wer: 
den fönnen, wie Big. ı5 in vergrößerter Zeichnung darjtellt. Als 
Nebenftüde des Geftänges find zu bemerfen: 

ı) Der Bohrſchwengel, Fig.6 und 7, eine 6 Fuß Tange 
Eifenftange, ı'/, Zoll ſtark, in der Mitte a, a ausgetrieben, 
und zur Aufnahme des Gejtänges b vermitteljt eines beigetriebes 
nen Keiles c mit einer Öffnung verfehen. 

2) Der Keilc, ig. 7. 

3) Der große Schraubenfchlüfel, Fig. 13, zum Löfen und 
Bortbewegen des feitgedrehten Bohrgeftänges, 3 Fuß lang, von 
»'/, ZoU ftarfem Eifen ; 

4) Der Aufhalter, Fig. 12, welcher eine runde Öffnung a, 
ı Zoll weit zum Durchfcheren eined Taues, und eine vierfeitige b, 
1'/, Zoll weit, zur Umfalfung des Oeftänges hat. Wird das 
Zau, woran derfelbe befeftigt ift, angezogen, fo Flemmt er fi, 
vermöge der erhaltenen fchiefen Richtung, an die umfaßte Stange 
an, und hält fie während des Aufziehens feft. 

5) Zwei Gewichtöftüde, Fig. 16, zum Velaften des Bohr: 


Erdbohrer. 299 


geftänges, wie Big. ı4, f, f zeigt, jedes Br 50 bis 75 Pf. 
Schwere. 

6) Die feinen Schraubenbolzen, Fig. 8 und g, wovon immer 
drei zu einer Gabelverbindung gehören. Die Konjtruftion ift aus 
der Zeichnung erfichtlich, nur darf der vierfeitige Anfag a unter 
dem Kopfe nicht überfehen werden, welcher genau in die gleich 
geformte Öffnung des Gabelblattes eingreift. 

7) Der Heine Schraubenzieher,' Fig. 10 und zı, zum Anziehen 
und Löfen der Fleinen Schraubenbolzen. 

Zwar fönnen die einzelnen Stangen noch auf andere Weife, 
z. B. dadurch, dafi das eine Ende eine Mutter, und dad andere 
eine Schraube hat, oder mittelft Muffen mit einander verbunden 
werden ; allein ed ift die dargeftellte Art der Zufammenfügung 
offenbar die fidyerfte und befte. 

Die nun folgenden eigentlichen Bohranfäge find hinfichtlich 
der Geftalt und der Größe fo fehr verfchieden, daß eine Klaflififa- 
‚tion derfelben nothwendig ift, welches fehr zwedmäßig nad der 
Befchaffenheit des damit zu durchbohrenden Bodens gefchieht. 
Nur die bewährten und die am meiften in Anwendung kommenden 
Snfteumente werden fpezieller befchrieben, und durch Abbildungen 
auſchaulich gemacht werden; felten angewendete und unwefents 
lihe Stüde werden dagegen nur furz aufgezählt werden. 

ı. Snftrumente für Dammerde und nicht fehr 
sähe Thonlagen. — Alle hierher gehörigen Bohrftüce find 
weniger der Form, als der, Größe nad) verfchieden ; fie varliren 
nämlich zwifchen 4 und 15 Zoll Durchmefler. Der Zylinderbohs 
ver, Sig. ı9, 20, 21, wird bald mit weiterer, bald mit engerer 
Geitenöffnung angewendet, wie ed das Dichtere oder Lofere Erd» 
zeich erfordert. Wenn er feitwärts fait halb oder ?/, des Umkrei⸗ 
ſes offen iſt, fo fann er auch oben unbededt bleiben ; doch ift wes 
gen des leichtern Ausſpülens, wenn der Bohrer gefüllt durch 
Waffer geht, beiler, daß man ihn auch oben entweder durch eine 
feftere Kappe oder einen beweglichen Deckel verfchließt, ihm nur 
1/; des Umfanges zur Weite der Geitenöffnung, und inwendig 
einen Fleinen Schraubengang von einem ı Zoll breiten Blechftrei- 
fen gibt. Die größern Bohrer diefer Art werden vortheilhaft nach 
unten verjüngt, indem man die untern Theile der Schärfen etwas 
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ſchneckenförmig über einander zieht, und ſo den koniſchen 
Löffelbohrer, Fig. 32, 33, 34, bildet. Sie werden von 
ftarfem Pfannenblech, mit verftahlten Schärfen und einer vor— 
fhneidenden Spige angefertigt, fo daß fie das Vorbohren und 
‚Ausräumen zugleich verfehen. In dem fompaftern Boden beginnt 
man die Arbeit mit den Fleineren, und erweitert die Bohröffnung 
nach und nach durch die größern Inſtrumente derfelben Art. 

2. Für fehr fompafte Thonſchichten und Freis 
dDeartigen Kalfitein. — Der Löffelbohrer, Fig. 22 
und 23, von 2 bis 4 Zoll Durchmeffer, dient in folhem Boden 
zum Vorbohren, - während mit dem fpigen Löffelbohrer, 
Fig. 24, 25 und 26, von 5 bis 6 Zoll größter Breite, oder mit 
dem noch fchärfer durchfchneidenden Mefferbohrer, Big. 27, 
28 und 29, die Bohröffnungen erweitert werden. Die genannten 
Stüdfe werden wegen des härtern Bodens, den fie Durchfchneiden 
folen, nicht alleın aus vollem Eifen getrieben, fondern müſſen 
auch noch gute Stahlichärfen erhalten. Sie führen bei dem Her: 
ausheben nur wenigen anflebenden Bohrſchutt mit heraus, weß- 
halb man zur Ausräumung der gelöften Theile einen Räumer, den 
Zylinder= oder fonifchen Löffelbohrer, abwechfelnd mit denfelben 
 einfegen muß. Auch der Schnedenbohrer, Fig. 3o und 3ı, 
deſſen Durchmeifer zwifchen 5 und g Zoll varüirt, gehört hierher, 
und wird mit großem Effefte im Lehmboden angewendet,’ da er 
mehr als die vorbenannten Stüde von dem gelöften Schutte feſt— 
halt und mit fich in die Höhe führt. 

3. Inftrumente für Bänfe von lofem Gefteine 
und für deffen Herausziehen. — Zu diefem Zwede iſt 
nur-ein einfacher, oder bejfer ein doppelter Spiralbohrer, 
Big. 39, anzuwenden, indem er am leichtejten mit den Geſchieben 
engagirt wird, welche fi) hin und wieder unerwartet in fonjt 
gleichartigem Boden finden, und die einmal aufgenommenen 
Steine fehr fet hält. Die zwei Spiralzüge deifelben werden einen 
Zoll ftarf von Stahl in der Spießfante gefertigt, um nicht dem 
ftarfen Widerjtande des anzugreifenden Gefteines zu weichen. 

4. Bohrſtücke für Sandftein und andere harte 
Beldarten, welche durchbrochen werden müffen, 
wenn man fie der Größe wegen nidht heraufzie 
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ben, oder zum Weichen bringen kann. — Zu diefer 
Operation fönnen alle Arten von Berg- oder Gefteinbohrern aus 
gewendet werden, wenn fie nur die nöthige Größe und die Zunge 
zum Einfegen in das Geftänge haben. Sie haben entweder eine 
jtumpfwinfelige Spige, oder. eine Scjneide, oder. mehrere unter 
einem flumpfen Winfel im Mittelpunfte der Krone. zufammeulau- 
‚fende Echneiden. Die. gebräuchlichften find-die Kronenbob: 
rer, Fig. 4o und 4ı, und der Demantmeißel, Fig. 42 und 
43, welche fehr gut von Stahl, mit 2'/, bi8.530ll Durchmeiler, 
gearbeitet werden müſſen. Bei ihrer Anwendung reicht das Dre: 
ben nicht; allein hin, fondern bei jeder. Fortrückung wird zugleich 
der Bohrer angehoben, und wirft fo durch; den. Stoß und, die 
eigene Schwere; will er deflen ungeachtet das Geftein noch. nicht 
gehörig. angreifen, fo müſſen auch noch gleichzeitige Hammer: 
fehläge eines Arbeiters- mitwirfen. Iſt das zu durchbrechende 
GSeftein troden, fo wird von Zeit zu Zeit, etwas Waſſer in das 
Bohrloch gegoffen, um den: Bohrfchurt im einen. flüffigen Brei 
zu verwandeln, und ihn-entweder mit dem Zylinderbohrer, ader 
mit dem Ventilbohrer, Big. 37 und 38, oder mit einem der Kel- 
Ienbohrer, Fig. 35, 36 und 44, herausfchöpfen zu. können. 
5. Für Schichten von Triebfand oder fo feuch— 
tem: Boden, daß die Theile gar feine, oder nidt 
binreihende Kohärenz haben, um mit. den In: 
firumenten der erften Klaffe gehoben. werden gu 
fönnen. — Zum Bearbeiten diefer Schichten: ift eins der wirf- 
famften Snftrumente der Zylinderbohrer mit Klappe, 
oder VBentilbohrer, ‚Fig. 37 und 38, welcher in der. Konftrufs 
tion uud Größe dem einfachen Zylinderbohrer ähnelt ;nur daß 
feine Seiteuflädhe ganz gefchlojien, und die obere Seite offen iſt. 
Das Charnier der inwendig anzubringenden Klappe.wird durch 
verfenfte Nieten, 2 Zoll von der untern. Kante, befefligt, :und 
muß befonders willig feyn. Außerdem faun man der Klappe noch 
eine Feder geben, um das rafchere Schließen zu fördern, welches 
bei feinem flüfligen Boden fehr nothwendig wird, damit. die Zul: 
lung während des Heraufziehend nicht wieder herausfallen Fann. 
Tritt diefer Fall ein, jo wendet man. beſſer die Sandfelle, 
Fig. 35 und 36, an. Diefes Inſtrument befteht aus einem. ums: 
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gefehrten, oben offenen Kegel von ftarfem Eifenbleh, von 6 bie 
ı2 Zoll größter Weite, welcher oben niit einem Kantenring ver: 
fehen, und durch zwei Bügel mit der durchgehenden Stange, - 
welche in einer verftahlten Spiralwindung endet, verbunden 
wird. Obwohl es die Koften fehr vermehrt, fo ift es doch von 
wefentlihem Nugen, wenn man um die äußere Fläche der Kelle, 
von der untern fpiralförmigen Spike bis zu dem Kantenringe, 
eine mefferartige, etwaß hohle, 1'/, ZoU breite Schneide ſchrau⸗ 
benförmig herumlaufen Täßt, wodurch das Einfenfen, Büllen 
und Löfen fehr erleichtert wird. Sollte das Aufziehen der Sands 
felle aud dem umgebenden Boden befchwerlidy werden, fo darf 
man dad Geftänge nur rücwärts drehen, und fie wird fich durch 
den äußern Schraubengang ganz leicht Töfen. — Die Sandkelle, 
Fig. 44, iſt der vorigen ſehr aͤhnlich, nur daß ſie oben mit zwei 
Einſchnitten und meſſerförmigen Lappen verſehen iſt, womit ſie 
den zu durchbohrenden Boden raſcher in den Kegel treibt. — 
Mehrere andere, ſeltener angewendete Bohrſtücke und ſonſtige 
Inſtrumente findet man in den Werken: von Selbmann, 
»vom Erd» oder Bergbohrer und deſſen Gebrauch bei dem Berg⸗ 
baue und in der Landwirthſchaft« (Leipzig 1823); von Gar- 
nier, »sur les puits artesiens« (2, edit. Paris ı826), und 
von Brudmann, »über die Anlage, Fertigung und neuere 
Nupanwendung der gebohrten oder fogenannten Artefifhen Brun⸗ 
nen« (Heilbronn 1833), näher befchrieben. 

Als Nebenftüce der befchriebenen Bohranfäge find noch naͤ⸗ 
ber zu betrachten : | 

ı) Der Kräper oder Bohrräumer, Fig. 17, welder 
Feiner nähern Beichreibung bedarf, als daß er dazu dient, den 
gefüllten Bohrer Teichter feines Inhaltes zu entlaften. 

2) Der glodenförmige Bohrzieher, Fig. 18, ein 
fehr wichtiges Inftrument, um, wenn das Bohrgeftänge in dem 
Bohr: oder Senfloche abbrechen follte,. das zurückgebliebene Stück 
herauf zu hohlen. Es ſind zu dieſer Operation verſchiedene ans 
dere, beſonders zangenfoͤrmige Inſtrumente vorgeſchlagen und 
hin und wieder angewendet worden; aber bis jetzt hat ſich das 
hier zu beſchreibende als das beſſere bewaͤhrt. Eine Stange, wie 
an den Bohrſtücken, iſt mit einem gut verſtahlten Zylinder ver⸗ 
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ſehen, in dejfen glodenförmigen innern: Raum din fcharf und ges 
nau gefchnittener Fonifcher Schraubengang eingefegt ift, welcher 
unten 2°/,, und oben ı.30ll weit, und 6 bis 8 Zoll lang ift, 
damit er, mit dem Bohrgeſtaͤnge verbunden und auf dad zurück— 
gebliebene Stüd hinabgelaffen, durd) eine Teife gleichmäßige Um: 
drehung. daffelbe, vermöge des innern Schraubenganges‘, ergrei- 
fen und fich darauf feft einfchneiden fönne, Ehe man den Bohrs 
zieher anwendet,. muß der innere Fonifche Theil mit Obl oder 
weichem Fette ſtark verfehen werden, damit: feine Wirfung auf 
das Eifen leichter wird. Die Drehung gefchieht nad) dem Anſatze 
‚immer: fanft und möglichft dauernd, mit Vermeidung jeded Sto— 
rd oder Drudes, damit die bereit3-angefchnittenen Schrauben 
windungen nicht überſpringen, welches um fo leichter gefchehen 
Fann, als fie an der vierfeitigen Stange meiften® nur die feharfen 
Eden angreifen, aber deffen ungeachtet durch fortgefeßte Arbeit 
leicht fo tief werden, daß fie die abgebrochene Stange in dem 
Schraubengewinde hinreichend befeftigen, um fie mit Sicherheit, 
nach etwa. eintägiger Arbeit, herausziehen-zu können. Selten 
bricht das Geftänge in der Gabelverbindung, in welchem Zalle 
die Ausfchneidung des Bohrziehers fchwieriger ift; mehrentheils 
ereignet fi) der Bruch ‘gerade über oder unter der Zuſammen⸗ 
fegung. u ' - 

.3) Ein Infterument, Big. 45 und 46, mit welchem man das 
in dem Bohrloche ftehende Waller aus jeder Tiefe heraufhohlen 
kann, um feine Natur zu ımterfuchen, welches z B. bei dem Er- 
bohren von Salzquellen von großer Wichtigkeit iſt. Es iſt ein 
hohler Zylinder a, von Kupfer oder Weißblech, mit einem-Ringe 
b, worin eine Schnur zum Hinablaſſen in die Bohröffnung befes 
ftigt wird. . Inwendig find zwei Mufchelventile ©, c angebracht, 
welche ſich gleichmäßig von unten nach oben öffnen, um das 
durch die Heinen Offnnngen in die halbrunden Kappen d, d eins 
tretende Waſſer in den Zylinder a gehen zu laſſen. Wenn das 
Snftrument hinuntergelaffen wird, fo öffnen fich die Ventile und 
laffen das Waffer durchtreten; fo wie e8 aber in die Höhe gezo— 
gen wird, fchließen fie fich fofort, und halten das eben aufgenont« 
mene Waſſer feit, bis es durch die abzufchraubenden Kappen 
herausgenommen wird. 
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Wenn das Zerrain, in weldyem gebohrt wird , fo. wenig 
Konfiftenz hat, daß es entweder ſelbſt im. trocknen Zuftände nicht 
erlaubt, ein regelrechte Bohrloch zu treiben, ohne daß die um: 
gebende Erde, der flüchtige Sand, und das Gerolle über dem 
Bohrer wieder zufammenfchießt, oder fo flarf mit Fleinen Quellen 
durchzogen ift, daß diefe die Erdtheile, welche dad Bohrloch ums» 
geben, durchweichen und wieder zufammentreiben (ein ſogenann⸗ 
tes fchwimmendes Gebirge bilden) , ſo wird es nothivendig, ſich 
der Röhren zum wirffamen Weiterarbeiten „zu bedienen. Jedoch 
ift. von diefen Röhren und ihrer Anwendung beim Niederbringen 
von Bohrlöchern fchon in dem Artifel Beunnen, arteſiſcher, 
im III. Bande der Encyflopädie ©. 193 u. f. f. (und Taf. 40, 
Big. ı7, und Taf.4ı, Big: 2—9) geſprochen worden, weßhalb 
wir darauf verweiſen. 

Um das Bohrloch von dem —* losgearbeiteten Schutte 
zu reinigen, wird es nothwendig, das Geſtänge mit dem Bohrer 
oder Raͤumer oft ein: und auszuführen, welches Geſchaͤft ſchon 
anfänglicy nur unbequem, bei immer zunehmender Tiefe, folglich 
bei immer vermehrter- Stangenzahl, faſt unmöglich mit den Haͤn⸗ 
den gefchehen fann, ohne nachtheilige Reibungen an den Seiten 
des Loched zu verurfachen. Berner fann auch oftmahls der Boh— 
rer nur durch den Stoß zum fräftigen Angreifen eines harten 
Bodens gebracht, oder wenn er fich irgendwo feftgefegt hat, nur 
durch öfteres ftoßweifes Anheben wieder ‚gelöft werden, zu welchen 
Dperationen meiftend auch. die freien: Handarbeiten nicht ausrei⸗ 
hen. Mithin ift Hierzu eine mechanifche Vorrichtung nöthig, die 
auch das Einfegen, Einrammen und Herausheben der Röhren 
erforderlich macht. Man hat daher gefucht, die verfchiedenen Opera⸗ 
tionen durch eine Mafchine auszuführen, d.h.durch eine in Fig. ı, 
Zaf. 94, abgebildete Winderamme, die wir weiter unten 
auch befchreiben werden. : Zu der Bewegung einer ſolchen Ramme 
find nur vier Menfchen erforderlih, obgleich der Rammblod 
800 Pf. wiegen Fann, welches Gewicht bei einer gewöhnlichen 
Zugramme die Kraft von 24 Menfchen erfordern würde. 

Kleinere Bohrungen , bei denen man nicht fo jehr die Zeit 
zu berücfichtigen braucht, und wobei eben nicht zu erwarten fteht, 
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daß fehr bedeutende Kräfte zum Einfegen, Handhaben und Her⸗ 
ausheben der Bohrer und etwaiger fhwacher Hülfsröhren erfors 
derlich werden möchten, können in Ermangelung der fünftlichern 
Vorfehrung durch einen Bod betrieben werden, weicher aus drei 
oder vier Sparren beiteht. Diefe ungefähr 3o Fuß laugen Spar» 
ren werden in der Spige durch einen Strick enge verbunden, fo 
daß ihr Sceitelpunft, in welchem ein Slafchenzug angehängt 
wird, lothrecht über dem Bohrloche liegt. Der Flaſchenzug dient 
zum Anhängen, Heben und Senfen des Bohrgeſtänges, wie aud) 
zum Einfegen der Hülfsröhren und deren Eintreibung mit einem 
Rammblock. Lesterer fann jedoch nur 150—300 Pf. ſchwer feyn, 
wird von drei bis vier Arbeitern einige Fuß frei.hängend gehoben, 
und im Herabfallen durch einen andern Arbeiter möglichjt loth— 
recht geleitet. Ein folher Schlag iſt natürlih unwirffam und 
fhwanfend, und bei zunehmender Tiefe des Bohrlochs erfordert 
das Ab» und Anfchrauben der Mittelftüdfe des Gejtänges beim 
Ein und Ausfegen des Bohrers viel Zeit. Dennoch aber muß 
eine folhe unvollfommene und unbequeme Vorrichtung in vielen 
Fällen ausreicheit, da die weiter unten zu befchreibende Winde⸗ 
ramme bedeutende Koften verurfaht. Bei Fleinern Bohrungen 
muß aud oft ein doppelarmiger Hebel (eine gewöhnliche Hebels 
lade) ausreichen, an deren kürzern Arm der Bohrer hängt, und 
an deren längerem Arme die Arbeiter ſtehen. Obgleich, eine ſolche 
Vorrichtung wohl am häufigften zum Heben des Erdbohrers ange: 
wendet wird, fo iſt fie doch zu befannt, um einer befondern Bes 
fhreibung zu bedürfen. 

Die Koften eines Bohrzeuges faffen fi nur approrimatie 
beflimmen, und dürften. auch an verfchiedenen Orten fehr verfchies 
den feyn. Hr. Baumeifter Spesler in Lüneburg theilt in 
feiner „Anleitung zur Anlage Artefifcher Brunnen « (Lübed 1832) 
einen befonders auf Norddeutfchland anzuwendenden, auf die Er: 
fahrung gegründeten fpeziellen Koftenanfchlag mit, aus weldem 
wir Folgendes entnehmen: 

Die Geſtaͤnge, Bohrſtücke uud übrigen Inftrumente von 
Eifen für einen Bohrer zu 200 Fuß Tiefe wiegen 786 Pf. un 
239 Pf., und foften — äa Pf. Pi und — a Pf. 8 
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zuſammenn. 799 Rthlr. 18 — 
Eine Winderamme - 2 = 2 2 2.100 91. — 


Die en Nebenflüke » » » 2... 40 » h » 
400 Rthlr. — Ggr. 


Mit einem folhen Apparate ift man im Stande, ein Bohrloch 
auf 200 Fuß Tiefe einzutreiben, Röhren auf ı2 Zoll Stärfe im 
äußern Durchmeffer durch die vorfommenden Sandſchichten zu 
ftoßen, die Lehmlagen mit einer Offnung von 6 Zoll, und Kalfe 
ftein, Kreide, Eandftein ꝛc. von 3 Zoll zu durchbohren. Nur 
ganz außerordentlihe Bälle fönnten noch andere Geräthe und 
noch mehr Koften erfordern, wohingegen aber auch ein Terrain, 
welches nur Thon- und Kreidefchichten enthielte, auch wieder 
manches der hier berechneten Stücke überflüffig machen würde. 

Hr. Baurath von Bruckmann zu Heilbronn gibt in feis 
nem oben bereit näher bezeichneten Werfe die Koften eines Xoh: 
rerd (ohne Ramme), mit weldyem man ebenfalld 200 Fuß Teufe 
erreichen fann, und der ungeführ 10 Zentner wiegt, zu 3oo fl. an. 

Praftifhes Verfahren beim Niederbringen 
eined Bohrloches. — Ehe man zu dem Abbohren fchreitet, 
muß eine genaue geognoftifche Unterfuchung des Terrains vorher⸗ 
gegangen feyn, die immer erforderlich ift, das Bohren mag zur 
Auffuhung nugbarer Mineralien oder Gebirgsarten, oder zur 
Auffuhung von Salzquellen, Trinfquellen zc. angewendet werden, 
wenn nicht dad Vorhandenſeyn der letztern ſchon beftimmt ift, 
oder das Bohren einen fonftigen Zwed hat. Wir haben jedoch 
bier befonders die Anlage von Bohrbrunnen zu Saljfoole oder 
reinem Waſſer im Augenmerfe, indem dazu der Erdbohrer am 
meiften angewendet wird, und dazu die meifte Eorgfalt erforder: 
lid) ift, da in diefem Falle das Bohrloch ſtets offen bleiben muß, 
welches aber gewöhnlich nicht gefchieht, wenn die Bohrarbeit eine 
bloße Unterfuhung von nugbaren Lagerftätten zum Zwede hat; 
dann werden auch immer einfachere Apparate angewendet. 

Iſt num der Plag beftimmt, und man findet zuerft eine Iofe, 
nicht fiabile Sandſchicht, fo wird es für Die fpätere Operation fehr 
nüglich, eine Grube A, Big. ı, Taf. 94, von 6-8 Fuß Weite und 
5, 10, 15, ja 20 Buß Tiefe abzufenfen, und die Seitenwände 
entweder, wenn man mit der Eohle ſchon fo feften Boden trifft, 
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daß die Hülfsröhren nicht nothwendig werden, mit fchwachen 
Stangen, mit Knüppeln, Buſchwerk und Stroh aus;uflechten, 
oder auch, wenn der lofe Boden noch nicht Durchbrochen ift, und 
folglid die Arbeit mit Hülfsröhren unternommen werden muß, 
eine leichte Schadhtzimmerung aufzuführen. Diefe gefchieht in 
Etagen von nur 3'/, Fuß Höhe, von Rahmen: und Schwellen« 
werf mit. fchrägen Wänden von eingefchobenen Bohlen und guter 
Kreuzverftrebung. Auf die Sohle der Grube wird wagrecht eine 
Bettung a, Fig. ı, eingelegt und feft verfeilt; und eine gleiche 
b firedt man auf der Oberfläche fo, daß der Mittelpunft beider 
in einer Lothlinie Tiegt. Soll die Bohrung ohne Röhren gefcher 
ben, fo werden die Bohrföpfe c eingefenft; im entgegengefegten 
Falle aber werden die Hülfsröhren d durch die mittlere Offnung 
der Bettung gefhoben und lothrecht verfeilt. Erfordert die Ber 
fchaffenheit des Zerrains nicht die Abfenfung einer Grube, fo 
fireft man nur auf dem Vohrplage die Bettung b mit dem Bohr⸗ 
fopfe c, und befejligt fie durch vier Pfähle. Immer hat aber 
die Anlage einer, wenn auch nur 5 —8 Fuß tiefen Grube ihre 
Vortheile hinfichtlich des Tothrechten Eintreibens, des bequemern 
Aus» und Einfegend, und des leichtern Reinigens des Bohrers. 
Zuweilen tritt der Fall ein, daß fuan die Bohrung in einem fchon 
vorhandenen und ausgefepten Brunnen oder Soolſchacht beginnt, 
bei welchem folglidy die Verzimmerung wegfällt, und nur die 
Bettungen einzufchneiden find. Die Umtreibung des Bohrers 
fann entweder auf der unteren Bettung in der Grube oder dem 
Brunnen, wenn fie die hinreichende Weite haben, gefchehen, 
oder auf der obern an der Erdoberfläche. Lebteres ift zur Ver— 
meidung mancher Unbequemlichfeit zwecfmäßiger. 

Damit man nicht fpäterhin genöthigt werde, in der einmahl 
begonnenen Bohrarbeit inne zu halten, ift ed fehr anzurathen, 
von den nad) der Befchaffenheit des Terraind vermuthlich zu ver⸗ 
wendenden Hülfsröhren einige der erften Stüde anfertigen und 
in Vorrath haiten zu laffen, und fteid nad) der Einfegung eines 
Stüdes fofort zu ergänzen. Sollten auch einige unverwendet 
liegen bleiben, fo ift entweder überall fein Verluft dabei, indem 
fie bei einer andern Bohrung wieder angewendet werden fönnen, 
oder die durch die Anfchaffung verurfachten Koften Fönnen in fein 
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Verhaͤltniß zu dem möglichen Zeitverluſte geſtellt werden, welcher 
nothwendig entſteht, ſobald ſie immer erſt in dem Augenblicke des 
Gebrauchs angefertigt werden müſſen. Noch weniger als bei 
Holzröhren kann ein ſolcher kleiner Vorrath bei den gußeiſernen 
nachtheilig werden, wenn man überhaupt ſich nicht auf eine ein— 
zige Bohrung beſchränkt, weil ſie immer von einer Dimenſion, 
folglich überall wieder anwendbar ſind. 

Nachdem die Bettungen geſtreckt ſind, wird die Winde— 
ramme B, Fig. ı, aufgerichtet, oder irgend eine andere von 
den oben erwähnten Vorrichtungen gemacht. Da zu der gewöhn- 
lihen Bohrarbeit nur vier Menfchen erforderlich find, fo muß 
man auf eine Einrichtung denfen, um auch mit diefer Fleinen 
Arbeiterzahl die aus anfehnlih langen Holztheilen beftehende 
Maſchine aufitellen zu Fönnen. Die freie Handarbeit ift dazu 
nicht hinreichend, fondern ed muß entweder ein Krahnbalken 
mit Hafpel und Slafchenzügen, oder eine Erdwinde mit Krahn- 
baum und Flafchenzügen zu Hülfe gezogen werden. Die Windes 
ramme erhält eine ſolche Stellung gegen den Bohrpunft, daß der 
vordere Theil e des Krahnbalfens e f lothrecht über diefem Punfte 
liegt Ein Eeil gg wird um die Welle der Hafpelwinde ges 
fhlungen, und über die Rollen ef des Krahnbalfens fo gelegt, 
daß das eine Ende mit dem Hafen über dem Bohrpunfte herabe 
fält. Sept fchiebt man das Kopfſtück des Bohrgeſtaͤnges i mit 
einer Mittelftange k zufammen, fchiebt den Vohrfchwengel 1 dars 
auf, und fegt einen geeigneten Vohranfag m an diefelbe, haft 
den Hafen h in den Ning des Kopfftüces, zieht das Seil g fo 
weit durch Umdrehung des Hafpeld n an, daß der Bohrer loth⸗ 
recht auf den Bohrpunkt fieht, und hebt num den Schwengel zu 
der Trufthöhe eined Mannes, in welcer Lage man ihn vermit- 
telft des Keiled o an der Mittelfiange befeftigt. Der erfte Arbeis 
ter ı, Sig. ı, bleibt am Hafpel ftehen, und hält durch denfelben 
den Bohrer immer in ſenkrechter Lage; gibt jedoch immer fo viel 
nad, daß der Bohrer, wenn zwei Arbeiter, a und 3, den Bohr⸗ 
fchwengel durch fortwährendes Umgehen eintreiben, hinreichenden 
Epielraum erhält, das Erdreich anzugreifen. Wird bei tieferer 
Bohrung oder fifterem Erdreiche die Arbeit des Umdrebens für 
zwei Menfchen zu fehwer, fo faßt ein vierter Arbeiter, 4, oder 
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nöthigenfalls auch ein fünfter, das Beftänge mit dem großen Schraus 
benfchlüffel p, Fig. 13, Taf. 93, und wirft fo in felbiger Art, wie 
die zwei Arbeiter am Schwengel. Im weichen Boden reicht dad 
Umtreiben hin, um den Bohrer zum Angriffe und Auffaffen des 
Erdreichs zu vermögen; feiterer Boden erfordert einen Drud 
durch Auflehnung auf den Bohrfchwengel, ja oft noch die Anhäns 
gung der Gewichtflücde (Big. 14 u. 16, Taf.93). Geftein fann aber 
nur. durch ein durch ſtetes Anheben des Bohrers verurfachtes 
Stoßen, oder durch gleihmäßige, mit dem Umdrehen erfolgende 
Hammerfchläge auf. den Keil durchpickt werden. Wenn das Erd- 
reich troden it, fo rückt die Arbeit fehr rafd) fort; wenn es aber 
mit Grund- und Seitenwaſſer durchzogen it, fo wird fie lang— 
ſamer, weil dann öfterer Wechfel der Geräthfchaften eintritt. Es 
iſt fberflüflig, Hier noch mehr über die Wahl der fir einen Boden 
geeigneten Bohranfäge reden zu wollen, da ſchon oben bei ihrer 
Befchreibung die. Anwendung angegeben ift, und mehr noch der 
Augenſchein und eine furze Erfahrung fogleicy auf die zweckmaͤßige 
Wahl führen wird. Iſt mit dem Bohren hinreichend Erdreich los— 
gearbeitet, fo wird er herausgezogen und entleert. Hierzu wird 
der Keil gelöft, herausgenommen und der Schwengel gefenft; der 
Arbeiter ı zieht ihm entweder allein, oder mit Huͤlfe eines von 
den andern durch den Hafpel auf, bis der Anfag über der 
Bettung fteht. Einige Bohranfäge durchfchneiden oder löfen nur 
den. feften Boden, wie fchon bemerft ift, ohne ihn mit in die Höhe 
zu führen, weßhalb fie von Zeit zu Zeit mit einem Raͤumer vers 
wechfelt werden müffen;- andere, wie die Löffelbohrer, bringen 
den Bohrfchutt mit, und fönnen vermitteljt des Krägerd geleert 
werden, ohne fie vom Geſtaͤnge löfen zu müjlen; einige aber, wie 
die Sandfelle, mülfen, um die Züllung herausnehmen zu fönnen, 
ftetö abgefchroben werden. Um das Loch von den Bohrfchutte zu 
reinigen, muß der Bohrer oft ausgehoben werden, eine Operas 
tion, die ſchon anfänglich langſam geht, aber bei vermehrter 
Anzahl von Mittelftangen immer fohwieriger und zeitraubender 
wird. Wenn man der Winderamme die in der Zeichnung ange« 
führten Höhendimenfionen gibt, fo fann man, auch ohne Nugung 
der Grube, eine Geitängelänge von vier Mittelftüden, mit Hülfe 
einer 8 Zuß tiefen Grube aber, fünf Stangenlängen, ohne eine 
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Abfhraubung aufziehen, um den Bohranfaß zu entleeren. Um 
diefed zu bejweden, hängt man über die Feine Rolle q, in 
der Schere gr, einen Strick f mit dem Aufhalter t, zieht 
dad Bohrgeftänge um ı'/, Stangenlängen aus dem Loche, fegt 
den Aufhalter an, läßt das Seil g nad, hebt den Hafen h aus, 
und hängt ihn an der zweiten Stange in das Loch unter der Ga- 
belverbindung ein. Wenn nun der Hafpel wieder angezogen wird, 
fo fteigt das Bohrgeftänge in die Höhe, und einer der Arbeiter 
a oder 3 leitet ed fo, daß die obere Stange durch den Bügel u 
am Krabnbalfen in die Höhe fleigt, wie vw zeigt. Wei einer 
größern Anzahl von Mittelftangen wird die Arbeit vermehrt, in« 
dem nad) dem Bedürfniffe mehrere Abfehraubungen bei jeder Auf⸗ 
ziehung Statt finden müffen. Sollte der Bohrer fich durch die 
Umtreibung fo feit in den Boden gefegt haben, daß er nicht ſo— 
gleich mit dent Hafpel gehoben werden fan, fo wird einer der 
großen Schraubenfchlüffel von einem der Arbeiter a und 3 an 
dad Geftänge gelegt, und einige rückgängige Drehungen gemacht, 
welches immer zur Löfung ausreicht. 

Im dieſer Art würde die Bohrarbeit ohne Hulfsröhren ims 
merfort gehen, wenn nicht zufällige Hinderniffe eintreten fönnten, 
welche die Arbeit für einige Zeit hemmen, oder doch bedeutend 
erfchweren. Zu erfteren gehört das Zerbrechen des Bohrgeftänges 
im Bohrlohe, welches oft einen fehr bedeutenden Zeitver: 
luft verurfadht, wenn man auch noch durch geſchickte Anwen- 
dung des oben befchriebenen glodenförmigen Schraubenziehers 
immer Meifter des Zufalls bleibt. Zu letztern rechnet man plög« 
liche loſe Sandfchichten unter feiten Erdlagen, und den bedeuten- 
den Andrang des Seiten= oder wilden Waſſers; doch läßt fi) 
gegen diefe Umftände eine Abhülfe durch einzufchiebende Röhren 
treffen. | 
Hat die anfängliche nterfuchung des Terrains ergeben, daß 
Hülfsröhren unvermeidlich find, und ift die vorbereitende Arbeit 
mit der Einrichtung der Grube und Aufftellung der Winderamme 
und Legungen der Bettungen befchafft, fo fchreitet man zuerit 
zur Vorbohrung, fo weit ed die Standhaftigfeit des Bodens ers 
lauben will. &ie wird immer tiefer gefchehen fönnen, wenn der 
Grund troden ift, ald wenn GSeitenwaffer ihn durchziehen und 
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Anlaß zum Zutreiben der Bohröffnung geben. Der Bohranſatz, 
womit die Vorbohrung gefchieht, muß mit der innern Weite des 
Röhren Forrefpondiren, fo daß durch feine Aufräumung das Eins 
sammen derfelben erleichtert wird, und er auch ducch ihren in» 
nern Raum mit gehörigem Spielraume auf und niedergeführt 
werden fann. Das erjte einzufegende Roͤhrenſtück wird mit dem 
Schuhe und den Heftbändern (f. Bd. III., Art: Brunnen, are 
tefifche) verfehen, nachdem das Bohrgeftänge herausgehoben 
und befeitigt ift, in das Geil g eingefhhlagen, mit dem Hafpel 
angehoben, und durch das mittlere Viereck xx der Bettungen 
in die vorgearbeitete Öffnung y gefeht, darauf in den Bettungen 
‚und der Grubenverzimmerung durch Keile und Streben im loth» 
rechten Stande befeftigt und mit dem Rammkopfe verfehen. Das 
Seil zz wird mit dem einen Ende an der Welle des Hafpeld bes 
feftigt, über das Rad a’ gelegt und vorn herabgezogen, und mit 
dem, Führer b’ in den Ringen c‘ c’ verbunden. Der Führer wird 
in den Laufgang gelegt und mit einer vorgefchrobenen Schiene d’ 
feftgehalten. Der Hafen e’ faßt den Rammblock f’, und zieht 
ihn, wenn das Seil z mit dem Haſpel angezogen wird, an den 
durch die Leithölzer g’ g’ befeftigten Läuferruthen h’ h’ in die 
Höhe, fo daß die Röhre darunter ſtehen fann, wo er dann ver: 
mittelft unter die Leithölzer geſteckter Bolzen hängen bleibt. Die 
Ramme wird nun fo weit auf der obern Bettung bb vorgerüct, 
daß die Röhre lothrecht unter dem Mittelpunfte ded Rammblockes 
fi befindet. Das Seil z wird angezogen, der Bloc etwas ge: 
Tüftet, die Fangbolzen unter den Leithölzern weggezogen, und 
der Rammblock Tangfam auf den Rammkopf der Röhre niederges 
lajfen. Nachdem fo alle Vorbereitungen getroffen find, beginnt 
das eigentliche Rammen. Man fteckt zuerft durch einen der Bügel 
ii einen Bolzen, und beftimmt dadurch die Fallhöhe des Blockes. 
Die vjer Arbeiter treten zufammen an den KHafpel, und winden 
den Rammblod auf, bis der im Charnier bewegliche Hebel k’l’ 
mit dem Arme k unter dem Bolzen bei i’ in die Bügel geftedt 
anftößt, niedergedrücdt wird, und den Hafen e’ aus der Krampe 
des Rammblockes hebt. Der Rammbloc f- wird dadurch) gelöft, 
läuft nun frei an den Ruthen h’h’ herab, fällt mit feiner durch 
die Fallhöhe vermehrten Kraft auf die Röhre, und ftrebt fie fo 
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in den Boden zu treiben. Nach der Auslöfung des Hafens e’ 
laſſen die Arbeiter den Hafpel rückwärts laufen, der Führer b’ 
gieht durch fein Gewicht das Seil z mit herab, bis er unten mit 
dem Hafen e’ auf die Krampe des feftitehenden Rammblocks aufs 
ftößt, einfchnappt und Durch das Gegengewicht 1 feftgehalten 
wird. Die Arbeiter. winden fogleic, den Block wieder auf, und 
fo geht dieſe Operation abwechfelnd unter dem Herabfallen und 
Aufziehen ohne weitere Hülfe und Arbeit-in dem gezeigten Gange 
fort. Meiftens gefchehen fünf Schläge nach einander, worauf 
die Arbeiter eine furze Paufe machen. Die Arbeit ift nicht leicht, 
aber fehr wirffam, und im Vergleiche mit der gewöhnlichen Zug» 
ranıme weit vorzuziehen. Nachdem die Röhre, fo weit als vor- 
gebohrt war, oder einige Fuß weiter, in den lodern Boden ges 
trieben worden ift, beginnt wieder die Bohrung. Zu dem Ende 
wird der Bloc aufgezogen, vermittelt der Fangbolzen feftgefept, 
die Ramme auf den alten Punkt zurüdgefchoben, und das Bohrs 
geftänge wieder eingefegt. Man wechfelt nun regelmäßig zwiſchen 
dem Bohren und Rammen, huͤthe fih aber wohl, in fehr loſem 
Boden nicht allzu tief vorbohren zu wollen, da nur gar zu leicht 
das loſe Erdreich über dem Bohranfage zufammenfcießen fann, 
und der Bohrer dann oft mit großer Anftrengung wieder herauds 
gearbeitet werden muß. Iſt man mit der eingerammeten Röhre 
fo weit gefommen, daß fie nur noch zwei Fuß über der Bettung 
hervorragt, fo fegt man ein neues Stück auf, und verbindet ed 
mit dem legten auf eine im II. Bande a. a. O. angegebene Weife. 
Bußeiferne Röhren, denen man vor den hölzernen ftets den Vor: 
zug zu geben hat, und die fich auch leichter einfenfen laſſen, treibt 
man erft durch Belaftung mit Gewichten, dann durch den Drud 
großer Schraubenfäge, und nur dann, wenn dieß nichts mehr 
helfen will, mit ſchwachen Rammefchlägen ein. Laffen fie fich 
auch mit der Ramme nicht weiter fenfen, fo läßt man den Bohrer 
im Innern der Nöhre weiter arbeiten, während man den Kopf 
der letztern mit einem bedeutenden Gewichte belaftet, oder durch 
einen großen Druck zu bewegen ftrebt. e 

Wenn die Sandfchicht endet, und mit Lehm, Thon oder 
fonftigen dichten Lagen wechfelt, fo läßt man die Röhre nur fo 
weit in die neue Schicht eintreiben, daß fein Nachſtürzen der 
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obern mehr zu befürchten fteht, und arbeitet num mit der geeignes 
ten Geräthen von Feinerer Dimenfion fort. Vermuthet man 
nad) früheren Erfahrungen, daß die feite Schicht nicht mächtig 
fey, und bald wieder lodferer Sand folge, fo bohrt man zur Un» 
terfuchung nur ein 3 bis 4zölliges Loch, um fich erft von der Be: 
fchaffenheit des folgenden Zerrains zu überzeugen, und nach dem 
"Befunde wird dann wieder nachgearbeitet; entweder wenn man. 
nochmahls Sand getroffen hat, in der Weite, daß die nothwen- 
digen Röhren nachgetrieben werden fönnen, oder, wenn die feite 
Schicht fich nicht verändert,» in der gewählten Weite. 

Es Täßt fi) aus dem Obigen leicht abnehmen, wie die | 
Dauer verfchiedener Bohrungen, nad) den Umftänden, auch fehr 
verfchieden feyn muß. Daher ift ed denn auch eine fehr ſchwan⸗ 
ende und gewagte Sache, allgemein. geltende Berechnungen über 
die Kojten der Bohrarbeiten aufftellen zu wollen, felbit wenn man 
auch die häufig vorfommenden, ganz unvorherzufehenden zufäl: 
ligen Hinderniffe mancherlei Art außer Acht laſſen wollte. — Zur 
Handhabung des oben befchriebenen und berechneten Bohrappara⸗ 
tes für die mittlere Tiefe von 200 Fuß find ı Bohrmeiſter und 
4 Arbeiter erforderlih. Die Erfahrung hat gelehrt, daß man 
bis 50 Fuß Tiefe im Durchfchnitte auf eine Tagearbeit 4—5 Fuß, 
bis 100 Fuß 3 Fuß, bid 150 Buß 2 Fuß, und bis 200 Fuß 
ı Fuß in feftem Lehm⸗, Thon-⸗, Kalf» und Sandfteinboden: 
bohren fann, und daß die fämmlichen Geräthe in der. Unterhal- 
tung auf etwa ı pro Cent pr. Tag zu berechnen feyen. 

Karl Hartmann. 


Anhang. | 

Wenn das Bohrloch eine bedeutende Tiefe, bis zu 600 Fuß 

und darüber, erreichen foll, in welchen alle dann immer auch in 
bärteren Maſſen, in Thonfchiefer, Sanditein, Kalk gearbeitet 
wird, oder wenn fchon bei geringerer Tiefe im feiten Steine ge 
bohrt wird, muß, wie oben erwähnt worden, dad Vordringen 
des Bohrers oder ded an demfelben befeftigten Meißels durch 
Stoßen bewirft werden, indem der Bohrer 4 bis 5 Zoll hoch ge— 
hoben wird, fo daß er dann durch fein eigenes Gewicht wieder 
niederfinft. Unmittelbar vor diefem Niederfinken wird die Bohr: 
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ſtange mittelſt des durchgeſteckten Schwengels nach dem dritten 
oder vierten Theile des Kreiſes in derſelben Richtung umgedreht, 
damit der Meißel bei jedem Schlage eine andere Stelle angreife. 
Damit dieſe abwechſelnden Schläge fo ſchnell wie möglich auf 
einander folgen Pönnen, gefchieht die Hebung mittelft eines Hebel 
balfens oder Schwengels, an deifen furzem Arme mittelft einer 
Kette das obere Ende der Bohrftange eingehängt ift, und deſſen 
längerer Arm mittelft einer durch deflen Ende geſteckten Stange 
von den Arbeitern niedergedrüdt wird. Auch ift zur Ausziehung 
der Bohrftange bei bedeutenden Tiefen ein gewöhnlicher Hafpel 
nicht mehr hinreichend, fondern ed wird die Anwendung eined 
Laufrades oder eines Göpels nothwendig. Diefe Einrichtung iſt 
in der ig. 2, Taf. 94, vorgeftellt, die Feiner nähern Erflärung 
bedarf. Der fleine Schacht, in welchem das Bohrloch niederges 
trieben wird, ift 20 bi6 3o Fuß tief, und dient, um bei dem 
Ausziehen des Bohrers die abgefchraubten Bohrftangen in dem— 
felben anzulehnen. Der kürzere Arm ded Schwengels ift mit 
einem mit Eifen befchlagenen Kopfe verfehen, in welchem die 
Rinne, in welche fich die an deſſen Hintertheil eingehafte Kette 
einlegt, mit einer jtarfen eifernen Schiene belegt ift. Wird das 
Gewicht der VBohrftangen bedeutend, fo wird e8 nothwendig, den 
längern Arm des Schwengeld mit Gewichten zu verfehen, um’ 
den Auffchlag des Bohrmeißels zu mäßigen, durch deſſen zu große 
Heftigfeit nicht nur diefes Werfzeug befchädigt werden, fondern 
auch die Stange felbit einen Bruch erhalten könnte. Den untern 
Bohrftangen gibt man bei ſolchen Tiefen eine Dicke von ı'/, Zoll im 
Gevierten, und Täßt diefe nach oben etwa mit einer Linie auf 100 
Fuß abnehmen, fo daß fie in den erften 100 Fuß nur ı Zoll im 
Gevierten erhalten. Die Stangen können in diefem Falle, wo 
nur geftoßen, nicht drehend gebohrt wird, füglicd in einander 
gefhraubt werden, indem jede Stange an dem einen Ende mit 
einer Schraube angefchnitten, und an dem andern mit einer 
Hülſe oder Tutte verfehen ift, in welche ein Gewinde von 1ı?/, Zoll 
Länge eingefhnitten iſt. Eine jede der Stangen verfieht man 
mit zwei Wulften, eine gegen das obere und die andere gegen 
dad untere Ende, um bei einem vorfommenden Bruche einen Ans 
haltöpunft zum Anfaffen mit der Schere zu erhalten. Über das 
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Bohren auf bedeutende Tiefen fann »v. Langsdorfs Salz 
werföfunde, Heidelberg ıB24 ,« 7tes Kap., nachgelefen werden. 

Arbeitet man auf diefe Art mitteljt der ftoßenden Bewegung 
des Bohrers, ftatt der drehenden, in weicheren Erdfchichten, wie im 
Thon oder.Letten, im. thonigen Sande, ‚fo könnte ald Bohrwerk⸗ 
zeug ein 4 bis 6 Fuß langer, aus flarfem Eifenbled) verfertigter 
hohler Zylinder, der an die Bohrſtange angefchraubt, und au 
feinem untern offenen Ende mit einer Freidförmigen geftählten 
Schneide verfehen it, ‚angewendet werden. Diefer Zylinder 
würde durch die ftoßende Arbeit der Bohrftange die Thonfchichten 
durchfchneiden, indem er den ausgeftochenen Thonzylinder in fich 
aufnimmt; wodurch wahrfcheinlicy die Arbeit bedeutend mehr ge⸗ 
fördert würde, ald durch die gewöhnliche Methode des eigentlichen 
drebenden. Bohrerd. Verſieht man diefen Zylinder am untern 
Theile mit einer fich nach aufwärts öffnenden Klappe: fo fann 
er zugleich den Bohrſchwand in fi aufnehmen und herausfchaffen. 

Nach einigen Nachrichten befolgen die Chinefen im Erbohe 
ren von Salzquellen in fehr bedeutenden Tiefen durch feftes 
GSeftein eine einfache Methode, die Nachahmung zu verdienen 
fcheint. Der Bohrer befteht aus einem eifernen, 4 bis 5 Zoll 
dien und 5 bis 6 Buß langen majliven Zylinder, deſſen unteres 
geftähltes Ende nach Art des Kronenbohrers, Fig. 40, Taf. 93, ger 
formt, und das obere mit einem flarfen Ringe zum Einhängen eines 
Seiles verfehen ift. Durch das Aufziehen und Niederlaffen diefes 
Zylinderd mit dem Geile mittelft eines Hebelbaltens auf die im 
Vorigen, bemerkte Weife wird dad Bohrloch fenfrecht ausgehoͤhlt, 
indem der Zylinder.in dem zylindrifchen Loche von felbft die fenf- 
rechte Leitung erhält. -Der Bohrfhwand wird mit einer mit einer 
Klappe verfehenen zylindrifchen Büchfe von gleicher Länge in die 


. Höhe gezogen. 
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Unter der Benennung Erden begreift man im Allgemei- 
nen diejenigen Oxyde metallifher Stoffe, welche außer der Zer: 
reiblichfeit und weißen Farbe, außer einer fehr großen Gtreng- 
flüffigfeit und Feuerbeftändigkeit, fehr ſchwer und zum Theile nur 
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unvollkommen in- den metallifchen Zuftand  zurüdzuführen . find; 
daher fie vormald auch als einfache Stoffe angefehen wurden. Zu 
diefen Körpern gehören die Barpterde, Strontionerde, Kalferde, 
Zalferde, die Zirfonerde,; Vttererde, Thorerde, Beryllerde, 
Thonerde und Kiefelerde. Bon diefen gehören die vier: eriten zu 
den Alfalien, und werden defhalb auh alfalifhe Erden 
genannt (Art. Alfalien). Die übrigen begreift man unter der 
Benennung der eigentlihen Erden. Bon diefen fommen 
die vier erften nur in’feltenen Mineralien vor, und find von kei— 
ner technifchen Anwendung. Die Ihonerde und, Kiefelerde dage« 
gen (von welchen die legtere, die unter gewilfen.Umfländen im 
Waller auflöslicy ift, auch ald eine Säure angefehen, und Kies 
felfäure genannt wird) find in der Natur fehr häufig verbreis 
tet, der Gegenftand vielfacher technifcher Anwendungen, und vou 
denfelben ift in eigenen Artifeln die Rede. 
E D. N. 
Eſſig. 

Unter dem Nahmen Effig verſteht man eine Flüſſigkeit von 
einem angenehmen fauren Gefhmade und Geruche, deren Haupt: 
beitandtheile Effigfäure und Waſſer find. Außer diefen beiden 
Beftandtheilen ‚enthält er aber gewöhnlich noch andere, mehr zus 
fällige, die nad) Verfchiedenheit der Stoffe, aus denen’ er berei— 
tet wurde, auch verfchieden find, Eſſig kann uämlich aus allen 
weingeifihältigen Slilfigfeiten, und aus allen Subftanzen. bereitet 
werden, die der geiftigen Gährung fähig find. Seine Vereitung 
beruht auf der Thatſache, daß eine jede weingeifthältige Flüjlig- 
feit, wenn man.fie durch einige Zeit dem Einflujfe der atmofphär 
rifchen Luft und einer Temperatur über 18° R. ausfegt, fauer 
wird, und zugleich ihren Alkoholgehalt verliert, indem auf Kojten 
dieſes legteren durch die faure Gährung (f. Art. Gährung) Eifig: 
fäure gebildet wird. Die gewöhnliche Bereitung des Eſſigs ge- 
fhieht durdy die faure oder Eſſig-Gaͤhrung, obwohl auch dur) 
andere chemifche Prozeffe Ejligfäure erzeugt werden kann; ja ed 
gibt faft keine etwas heftig vor ſich gehende Zerfegung organifcher 
Subftanzen, bei der fih nicht nebft andern Stoffen auch Eifig« 
fäure erzeugte. (S. Art. Ejfigfäure.) 
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Merfwürdig ift die Entftehung der Efligfäure aus Alkohol 
in dem alle, wenn Alfoholdämpfe unter dem Zutritte der atmo⸗ 
fphärifhen Luft mit dem Pulver von Platinoryd, von Nickel, 
Kobalt u. f. w. in Berührung fommen, wo durch-eine eigentliche 
langfame Verbrennung des Alkohols, durch welche diefelbe Zerle- 
gung des legtern, wie durch die Gährung, bewirkt wird, Eilig- 
fäure gebildet wird. Döberciner, dem man diefe Entdedung 
verdankt, bat vorgefchlagen, durch Platinfhwamm (Platins 
Suboryd) Effigfäure felbft im Großen zu erzeugen. Sein Vers 
fahren befteht. dem Wefentlichen nad) in Bolgendem. Man ftellt- 
in einen großen Glaskaſten mit dachförmiger Zufpigung mehrere 
ganz flache Gefäße von Glas, Porzellan oder Hol; in drei bis 
vier Reihen fo auf einander, daß fie von dem Boden und dem 
Dedel des Gefäßes, fo wie von einander mehrere Zoll hoch ents 
fernt find, bedeckt jedes derfelben eine Linie hoch mit ſchwach bes 
feuchtetem Platinmohr, und ‚bringt auf den Boden des Gefäßes 
fo viel Alkohol, Weingeift oder Branntwein, ald durd) das Orys 
gen der in dem Kaſten eingefchloffenen Luft orydirt werden fann. 
(Der Sauerjtoff von 1000 Kubifzoll Luft orydirt 110 Gran abfo- 
Inten Alfohol zu 122 Gran reiner Efligfäure und 64,5 Gran 
Waſſer.) Man fest den ganzen Apparat dem Lichte und einer 
Temperatur von 20— 30°C. aus, und befördert die Verdunftung 
der in ihm enthaltenen Flüſſigkeit durch einige in diefelbe einge— 
bäugte Blätter Fließpapier. Nach wenigen Minuten beginnt der 
Prozeß der Orydation des Alfohold unter fo großer Erwärmung 
des Platinfchwamms, daß die gebildete Ejfigfäure in Dämpfen 
erfcheint, die fich an der innern Oberfläche der Glaswände fchnell 
verdichten, und in Tropfen auf den Boden des Gefäßes herab« 
fließen. Diefe Erfcheinung dauert fo lange, als noch Sauerftoff 
vorhanden ift. Will man den Prozeß verlängern, fo muß man den 
Kaften einige Augenblicke öffnen, damit er mit neuer Luft gefüllt 
werde. Mit einem Glasfaften von ı2 Kubiffußg Rauminhalt kann 
man mit 6—g Unzen Platinmohr täglich ein Pfund Alfohol in 
reine Effigfäure verwandeln, die unmittelbar zu allen chemifchen 
und pharmaceutifchen Arbeiten verwendet werden Fann. Iſt man 
im -Befige von 20—3o Pfund Platinmohr, fo kann man täglich 
250— 300 Pfund Branntwein in Ejligfäure verwandeln. Obgleich 
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an der Ausführbarkeit dieſes Vorſchlags keineswegs gezweifelt 
werden kann, ſo iſt doch bis jetzt eine Ausführung deſſelben im 
Großen noch nicht verſucht worden; dieſe merkwürdige Thatſache 
liefert jedoch den Beweis, daß die Umwandlung des Alkohols in 
Eſſigſaͤure durch bloße Orydation, naͤmlich durch Aufnapıne einer 
gewiffen Menge von Sauerftoff erfolgt *). 

Die Erfahrung lehrt, daß, wenn gleih in einer bloßen 
Mifhung aus Alfohol und Waller unter dem Einfluffe der atmo» 
fphärifchen Luft und der Wärme nad) längerer Zeit etwas Effig- 
fäure fich bildet, diefe Efligbildung jedoch auf eine wirffame Weife 
nur dann Statt finde, wenn ein Ferment vorhanden ift, wels 
ches bier auf ähnliche Art die Orydation des Alfohold einzuleiten 
fcheint, wie im vorigen Falle der Platinſchwamm. Als folches 
Ferment dient eine azothaltige oder eine folhe Subſtanz, welche 
fhon in der fauren Gährung begriffen if. Solche Eubftanzen 
find: ſchon fertiger Eſſig, Hefe von Eflig, Roggen: oder Ger: 
ftenbrot, Sauerteig und ähnliche vegetabilifche Stoffe, welche 
Pflanzenleim (Kleber) enthalten. Diefe Körper, durch deren 
Zufag die Eſſigbildung befhleunigt wird, heißt man ETfig- 
mutter. Das beſte und reinfte Ferment ift fchon fertiger Eifig. 
Nebſt dem Ferment ift eine zweite wefentlihe Bedingung der 
Effigbildung oder der fauren Gährung die Einwirfung des Sauer: 
ſtoffs der atmofphärifchen Luft. 

Es ift eine befannte Thatſache, daß weingeifthältige Flüſſig⸗ 
feiten, ald: Branntwein, Wein, Bier u. f. w. in gefchloffenen 
Gefäßen jahrelang aufbewahrt werden Fönnen, ohne in die faure 
Gährung überzugehen, felbft wenn fie auf dem Lager (der Wein« 





*) 580.64 Gewichtstheile Alkohol = Hı? C+ 0? (f. Art. Aquivalente) 
beftchen aus: 74.88 Th. Wafferftof = Hie, 
305.76 Th. Kohlenjtoff — C#, 
200.00 Th. Sauerſtoff = 0% 
Berbinden fih nun mit diefer Mifhung 400 Th. Sauerfioff = O%, 
fo entfiehen: Wafler = H°O> — 337.44 Th., 
und Efiigfäure = H°C+03 — 643.20 Th. 
Dder : bei der Efiigbildung nehmen 100 Gewichtstheile Alkohol 
68.89 Th. Sauerſtoff auf; und es entjtehen 58. 11 TH. Waffer und 
110.73 Th. Eſſigſaͤure. 
D. H. 
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oder Bierhefe u: f. w.) liegen. Eben fo befannt ift es, daß eben 
diefe Slüffigfeiten, wenn fie einige Zeit in offenen Gefäßen ftehen, 
leicht fauer werden, befonders bei einer etwas höheren Temperatur. 
Füllt man eine Slafche mit reinem Branntweine, und fegt fie uns 
verjtopft dem Einfluffe der Luft und der Wärme aus, fo wird die 
enthaltene Slüffigfeit felbft nach Wochen nicht merklich fauer feyn, 
zum Beweiſe, daß die faure Gährung ohne Ferment felbit unter 
dem Einfluffe der Wärme und der Luft nicht gehörig von Statten 
geht. Sept man das nöthige Ferment zu, verflopft aber die bis 
oben gefüllte Slafche Iufrdiht, fo wird die Slüffigfeit ebenfalls 
nicht fauer werden, zum Beweife, daß ohne Zutritt der Atmo— 
fphäre feine faure Gährung möglich ift. Iſt die Flaſche jedoch 
nur zur Hälfte gefüllt, fo daß über der Fluͤſſigkeit noch Luft ent» 
halten ift, fo wird fich in Kurzem etwas Eiligfäure bilden. 

Unterfucht man in dem legten Verfuche die nach vollendeter 
Gaͤhrung in der Slafche zurückgebliebene Luft, um zu fehen, welche 
Veränderung fie felbft etwa während der Gährung erlitten hat, 
fo findet man, daß fie außer etwas Koblenfäure, die ſchon früher 
in ihr vorhanden war, bloß aus Stickſtoffgas befteht. Das 
Sauerftoffgas derfelben hat ſich alfo mit dem Alkohol zu Eſſig— 
fäure und Waſſer verbunden (8.317). 

Da die Aufnahme des Sauerftoffd aus der Luft nur auf der 
Dberflähe der gährenden Fluͤſſigkeit Statt haben kann, fo fieht 
man gleich hier die nothwendige und für die Praris höchft wich: 
tige Solgerung, daf die Aufnahme von Sauerftoff und mithin die 
Efligbildung um fo fchneller vor ſich gehen werde, je größer die 
Dberfläche ift, an welcher ſich die atmofphärifche Luft und die. 
gährende Fluͤſſigkeit berühren, oder je häufiger die Theile der in 
der Säurung begriffenen Flüſſigkeit mit der Luft in Berührung ge- 
bracht werden. Wir werden fpäter fehen, daß die ganze Methode 
der Schnellgährung größtentheild auf diefem Sage beruht. 

Einen großen Einfluß auf die Effigbildung hat ferner die 
Temperatur, in welcher ſich die Slüffigfeit befindet. Die faure 
Gaͤhrung geht bei niederer Temperatur nur fehr langfam vor fich, 
aber fie erfolgt viel lebhafter mit dem Steigen derfelben, ja es 
fcheint, daß bei hohen Temperaturen die weingeiftigen Dämpfe 
in Berührung mit atmofphärifcher Luft auch für fi, ohne Fer 
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ment, in Ejligfäure verwandelt werden fönnen, da bei der Des 
ftilation ded Branntweins in einem etwas größeren Helme und 
Kuͤhlrohre, wohin die Luft Zutritt hat, ſich Effigfäure erzeugt. 
(S. Art. Branntweinbrennerei.) Indeſſen wirft die Wärme bei 
der Eſſiggaͤhrung ficher nicht bloß ald WBeförderungsmittel der 
Verbindung des Weingeiftes mit dem Sauerſtoffgas, d. h. fie 
wirft nicht bloß chemifch, fondern wohl auch mechanifch in der 
Art, daß aus der erwärnten Blüffigfeit im Verhaͤltniſſe der hör 
bern Temperatur mehr Weingeiftdämpfe an die Oberfläche treten, 
und über derfelben eine dünne, mit der atmofphärifchen Luft fich 
mifchende Schichte bilden, die Effigbildung fonach fchneller vor 
fi gehen muß, als wenn die atmofphärifche Luft nur allein mit 
der bloßen Oberfläche der weingeifthältigen Slüffigfeit in Beruͤh— 
rung wäre. 

Sept man nun eine weingeifthältige Slüjligfeit, z. B. Wein, 
Bier u. f. w., mit dem nöthigen Ferment verfehen, einer Tem— 
peratur von 18— 20° E. und dem Einfluffe der Luft aus, fo wird 
die vorher Flare Flüffigfeit nach und nach trübe, man bemerft im 
Annern des Gefäßes und an den Seitenwänden desfelben eine 
fanfte Bewegung fadenförmiger und fchleimiger Theilchen, die 
fi allmählich ausfcheiden, und auf die Oberfläche der Flüſſigkeit 
emporfteigen. Die Oberfläche felbft bedeckt ſich mit einem leichten 
Schaume, der fi) nad) und nach zu einer mehr oder weniger dien 
Haut verdichtet, die nach längerer Zeit zu Boden fällt (Eifig- 
mutter). Die Slüffigfeit felbjt wird während dieſes Prozejles 
wärmer als die fie umgebende Luft, und die Statt habende Eſſig⸗ 
bildung gibt fi durch den eigenthümlichen Eſſiggeruch deutlich 
zu erfennen. Wenn endlich fat aller Weingeijt in Eſſig verwan- 
delt worden ift, tritt allmählich wieder Ruhe ein; die Temperas 
tur der Blüjfigfeit finft auf die der umgebenden Luft herab; fie 
wird allmählich wieder klar und hell, und gibt ſich durch Ges 
ſchmack und Geruch ald fertiger Ejfig zu erfennen. 

Nach Verfchiedenheit der Stoffe, aus denen man den Eilig bes 
reitet, hat er verfchiedene Nahmen, ald: Weineffig, Roſinen— 
effig, Cider: oder Obftmofteffig, Zudereffig, Honig— 
effig, Malz: oder Getreideeffig, Biereffig ıc. Diefe 
Eſſigarten find zwar ruͤckſichtlich der Efligfäure, die fie enthalten, 
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wefentlich nicht verfchieden; fie enthalten aber dennoch nach Wer: 
fhiedenheit der Stoffe, aus denen fie bereitet werden, mehr oder 
weniger unwefentliche Theile beigemifcht, die fie fowohl nad) 
dem Geſchmacke ald dem Geruche mehr oder weniger von ein: 
ander unterfheiden. So enthält ehter Weineffig ftets 
Weinftein, wenn auch nur in geringer Menge in fi) aufge: 
löft, wodurch er fich von allen anderen Effigarten wefentlich uns 
terſcheidet. Da die Rofinen bloß aus eingetrockneten Weinbeeren 
beftehen, in welchen der Weinjtein ald natürlicher Gemengtheil 
ſchon enthalten, fo fommt der Rofinen » Efig dem Weineffig auch 
am nächiten. 

Dem Eider= oder Obfteffig fehlt der Weinftein ganze 
lich, dafür enthält er fehr viel Üpfelfäure Der Zuder 
oder Honigeffig enthält ebenfalls Apfelfäure, aber feine 
Weinfäure. Der Getreide» oder Malzeffig enthält neben 
der Ejfigfäure auch noch Phosphorfäure,, die zum Theile an Kalk: 
und Zalferde gebunden ijt. Der aus Bier bereitete Eſſig, Bier- 
effig, enthält wegen des demfelben beigemifchten Hopfens einen 
etwas bittern Gefchmad, fo daß er nicht zu jedem Zwede benutzt 
werden fann. | r 

Da der Alkohol der Grundftoff ift, durch deffen Orydation 
die Effigfäure gebildet wird; fo kann Eſſig bereitet werden: 1) aus 
allen Slüffigkeiten, welche ſchon fertigen Weingeiftenthalten, als 
Wein, Zider, Bier, Branntwein ꝛc.; 2) aus allen vegetabili 
fhen Subſtanzen, welche unter den gehörigen Umſtänden in die 
weinige Gährung gefegt werden fönnen, oder aus welchen Braunt: 
wein gezogen werden fann, ald Zuder, Schleimzucker, Honig, 
jucerige Früchte und Säfte, Schleim und Stärfe haltende Ve: 
getabilien ꝛc. Wir wollen zuerjt von der Daritellung des Eſſigs 
aus weingeifthältigen Slüjfigfeiten fprechen, und wenden und hier 
gleich zur fabrifmäßigen Bereitung deifelben. 

Das erſte Bedürfniß eines Eſſigfabrikanten iſt eine gute 
Effigitube, d. h. ein gefchloffener Raum, in welchem die in 
eigenen Gefäßen aufgeitellten weingeifthältigen Flüſſigkeiten in 
einer der fauren Gährung entfprechenden gleihmäßig erhöhten 
Temperatur erhalten werden können. Erinnert man ich, daß die 


Eſſiggährung nur unter Zutritt der atmofphärifchen Luft und un- 
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ter dem Einfluffe einer erhöhten Temperatur Statt haben fann, 
fo ergeben ſich leicht die.Eigenfchaften einer guten Eſſigſtube. Da 
die Luft in ihr fortwährend verändert, d. h. ihres Sauerſtoffs be: 
raubt wird, fo muß fie oft erneuert werden fönnen.. Dazu die: 
nen paſſend angebrachte Luftlöcher und Ventilatoren, die jedoch 
fo eingerichtet feyn müffen, daß fie nach gehörig erneuerter Luft 
leicht, wieder verfchloffen werden fönnen, damit nicht unnöthig 
Märme und Ejligdämpfe verloren gehen, welche die Eiliggährung 
felbft bedeutend befördern. " Damit in der Effigftube die gehörige 
erhöhte Temperatur hervorgebracht, und erhalten werden fönne, 
muß fie leicht zu heigen feyn. Dazu ift aber erforderlich, daß fie, 
abgefjehen von ihrer Größe, die fich nach der Ausdehnung des 
Sefchäftes richten muß, nicht zu Hoch, und aus einem Material 
erbaut fey, welches die Wärme fchlecht fortleitet. In Bezug auf 
die Höhe ift zu bemerfen, daß in einer höhern Efligftube über: 
baupt mehr Luft erwärmt, alfo jlärfer geheigt werden muß, und 
daß die wärmere Luft ſtets nach oben firebt, wo man fie am wer 
nigften braucht. Niedrige Eifigftuben find daher vorzuziehen. Hat 
man feine Wahl, fo fann man.dem entjtehenden Nachtheile zum 
Theile dadurd) entgehen, daß man die Gefäße fo hoch als mög: 
lich aufftellt. Im ältern Ejfigfabrifen findet man daher die Ge: 
fäße ftufenweife über einander gejtellt, wo natürlich die in den 
oberen enthaltene Slüffigfeit fhneller fauer wird, als die in den 
unterften. 

In Bezug auf das Material, woraus die Eſſigſtube gebaut 
ſeyn ſollte, wäre der ſchlechteſte Wärmeleiter der beſte; unter den 
Baumaterialien ift dieſes das Holz, nächit diefem, Backſteine. 
Eine hölzerne Eſſigſtube iſt am leichteſten heitzbar, und erhaͤlt die 
Wärme am laͤngſten. Iſt fie von Backſteinen erbaut, fo könnten 
die inneren Wände mit Bretern ausgefleidet, und mit Dhlfarben 
übertüncht werden, da glatte Slächen die Wärme weniger einfaus 
gen, als rauhe. Die beſten Öfen für Eijfigftuben find irdene, 
oder aus Backſteinen erbaute, da fie die Wärme am laͤngſten hal: 
ten, alfo nicht ftete Feuerung erfordern. Damit überall gleiche 
Temperatur Etatt finde, muß der Ofen mit einem paſſenden 
Schirm umgeben ſeyn, oder es müſſen von demſelben durch die 
ganze Eſſigſtube Feuerkanaͤle, und zwar ſo viel als möglich am 
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Boden hingeleitet werden; diefe Zeuerfandle find aus Thon, und 
fonnen in größern Ejfigftuben felbjt gemauert feyn, wie in Treib— 
häufern, fo daß die Säuerungsgefäße unmittelbar auf denfelben 
ftehen fönnen. Der irdene Ofen fteht in einer- freisförmigen, mit 
Backſteinen ausgemauerten Vertiefung des Fußbodens, von wo 
man durch Fleine Treppen zu ihm hinab jteigt, fo daß er nuretwa 
einen halben Fuß über’ denfelben emporragt. Won dem Ofen aus 
geht dann einen halben Fuß über dem Boden der irdene Feuerfa: 
nal din und her, bis er fi in den Rauchfang einmündet. Bir 
einen größeren Raum find zwei folcher Ofen erforderlih. In 
den Seuerfanälen find palfende Klappen angebradht, um fie ab: 
zufperren, wenn das Holz abgebrannt ift. 

Sn diefer Effigftube werden nun die Säuerungsges 
fäße, in welchen nämlich die weingeijthältigen Slüffigfeiten die 
faure Gährung erleiden, oder bis zu ihrer Umwandlung in Eifig 
aufbewahrt werden, aufgeitellt. Dazu dienen im Kleinen ſtei— 
nerne Krüge, große irdene Töpfe, Kufen mit einem Dedel, oder 
Fälfer, deren oberer Boden weggenommen worden, und die nur 
leicht zugedeckt worden find. Der Erfahrung gemäß find Kufen 
oder Faͤſſer aus Eichenholz zur fauren Gährung am dienlichiten, 
nur müffen fie, wenn fie neu find, vor ihrem Gebrauche mit hei— 
ßem Waifer gehörig ausgebrüht, und von den lösbaren Ertrafs 
tioftoffen befreit werden, damit diefe nicht dem Eifig einen üblen 
Holzgeſchmack ertheilen. Uberdieß ift es vortheilhaft, neue Ge— 
fäße, oder auch alte, lange nicht gebrauchte, vor ihrer Benügung 
mit warmen Eifig gut auszubrühen, weil dann der in die Bei: 
tenwände eingedrungene Eifig, aljo das Gefäß ſelbſt gleichfam als 
Eifigmutter wirft. Zt die Eifiggährung vollendet, fo wird der 
fertige, aber nicht Flare Eſſig in die Klärtonnen gefüllt, wo 
er bis zur völligen Klärung ftehen bleibt, um von diefen in die 
Lagerfäſſer abgezogen zu werden. 

Da bei diefer gewöhnlichen und älteren Methode, von de- 
ren Betreibung noch weiter unten die Rede iſt, die Eſſiggäh— 
rung in den Säuerungsgefäßen, in welchen die atmofphärifche 
Luft bloß mit der Oberfläche der Flüſſigkeit in Berührung iteht, 
ſtets mehrere Wochen dauert, bis fie ganz vollendet iſt, fo hat 


man in neuerer Zeit gefucht, durch eine befondere Einrichtung der 
2, * 
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Saͤuerungsgefaͤße die Gaͤhrung zu beſchleunigen, und nannte die 
ganze Methode, wornach dieß gefchieht, die Schnell: Effig- 
fabrifation. Nach diefer Methode fann man in zwei bis drei 
Tagen, ja in noch fürgerer Zeit, die Gährung vollenden. Da bei 
diefer Methode die wefentlichen Bedingungen einer befchleunigten 
Effigbildung,, befonders die Einwirfung der atmofphärifchen Luft 
oder ihres Sauerftoffd auf die Theile der fäuerbaren Slüffigfeit, 
möglichit berücfichtigt find, diefelbe fonach die praftifche Anwen— 
dung der im Vorbergehenden aufgeftellten Grundfäge in ganzer 
Ausdehnung enthält; fo wollen wir hier diefelbe zuvörderſt befchrei« 
ben. Das meifte beruht dabei auf der befondern Einrichtung der 
Säuerungsgefäße, welche fo eingerichtet find, daß die fäuerbare 
FSlüffigfeit in einer möglichft ausgedehnten Släche der Einwirfung 
der atmofphärifchen Luft ausgefegt wird. 

Eine aus Eichenholz erbaute, unten etwad enger zulaufende 
Kufe oder Vottich von 6—7 Fuß Höhe und 3 Fuß im Durch— 
meffer wird oben mit einem Teicht wegzunehmenden, aber gut 
fchliegenden eingeferbten Dedel verfehen. Etwa einen halben Fuß 
vom obern Ende entfernt wird die Kufe von innen mit einem 
ftarfen eichenen oder buchenen Neifen umgeben, der ftarf genug 
ift, um einen zweiten ebenfalld wegnehmbaren Dedel zu tragen. 
Der Kaum unter diefem Dedel ift zur Säuerung der Fluͤſſigkeit 
beftimmt, und damit fie in diefem Raume fo viel ald möglich 
mit der atmofphärjfchen Luft in Berührung fomme, ift folgende 
Einrichtung getroffen. Der zweite Dedel iftwie ein Sieb mit Flei« 
nen, ı—2 Linien weiten, Löchern durchbohrt, fo daß diefe Löcher 
etwa 1'/, Zoll weit von einander abftehen. Durch jedes diefer 
Löcher wird ‚ein Bindfaden von etwa 6 Zoll Länge gezogen, der 
durch einen Knopf am obern Ende durchzufallen verhindert wird, 
während das untere Ende frei in die Kufe berabhängt. Die Die 
der Bindfaden muß fo groß feyn, daß fie die Löcher nur fo weit 
fließen, daß eine auf den Dedel gegoffene Slüffigfeit nur lang⸗ 
fam durchtröpfeln kann. Damit aber die Slüffigfeit von dem obern 
in den untern Raum der Kufe nicht etwa an den Rändern des 
jweiten Dedels abfließen fönne, müffen die Spalten mit Baumes 
wolle, Werg oder Leinwand gut ausgeftopft werden. 

Der ganze untere Raum der Kufe wird nun mit Hobelfpd: 
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nen aus Buchenholz bis beinahean dem zweiten Deckel ange: 
füllt. Die von den Bindfäden herabtropfende Flüffigfeit vertheilt 
ſich nun auf diefe Hobelfpäne, und finft von diefen äußerft langſam 
bis an den Boden der Kufe, wo fie fich anfammelt. Diefe Ho: 
belfpäne müffen aber vor ihrem Gebrauche in einem Bottich mit 
heißem Wajfer öfters ausgebrüht, dann getrodnet, und endlich 
mit heißem Effig öfter befprengt werden. Die nämliche Vorficht 
ift auch mit der oben befchriebenen Kufe nöthig. Um für ſtete 
Erneuerung der Luft zu forgen, ift die Kufe etwa einen Zuß über 
dem unterften Boden mit acht gleichweit von einander abftehen: 
den, 8 Linien weiten, von außen nach innen abwärts gehenden 
Löchern durchbohrt, durch welche zwar die Luft in den unteren 
Kaum eindringen, die an den innern Geitenwänden herabflie- 
Bende Slüffigfeit aber nicht herausfließen fann. Damit aber der 
unbrauchbar gewordenen Luft ein Ausweg geftattet fey, find au 
dem zweiten Dedel in gleichen Abftänden vom Mittelpunfte des— 
felben , fo wie von einander felbit vier größere Löcher angebracht, 
deren Umfang zufammen genommen etwas geringer ift, ald der 
Umfang aller acht Löcher am untern Eude der Kufe. Durd) 
diefe vier Löcher. werden offene Slasröhren fo geſteckt, daß fie 
über den Dedel einige Zoll emporragen, damit durch fie Feine 
Fluͤſſigkeit abfließen fann. Durch diefe Zuglöcher iſt für binreis 
chende Erneuerung der Luft geforgt Die aus den Glasröhren 
emporjteigende Luft fann durch ein 2'/, Zoll weites Lod) im ober- 
ften Dedel entweichen, durch welches Loch man auch mittelft eines 
Trichters Flüffigfeit nachgießen fann, wenn fie aus dem obern 
Raume der Kufe in den unteren abgelaufen ift. 

Um die Temperatur im Innern der Kufe zu bejtimmen, iſt 
an der Seitenwand derſelben etwas über der Mitte ein Loch ſchief 
nach abwärts gebohrt angebracht, durch welches man ein mit einem 
Korfftöpfel umgebenes Thermometer fo einfenfen kann, daß die 
Kugel und ein Theil der Sfala im Innern der Kufe ſich befinden. 
Damit die am Boden der Kufe fich angefammelte Flüſſigkeit ab: 
fließen fann, bevor fie die Zuglöcher erreicht hat, iſt dicht über 
dem Boden noch ein ſtarkes Bohrloch angebracht, weldyes- einen 
Korkftöpfel aufnimmt, durch welchen eine heberförmig nach auf: 
und abwärts gebogene Glasrohre fo angebracht ift, daß die oberfte 
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Biegung derfelben nur wenig unter den Zuglöchern, und die 
freie Mündung (der Ffürzere Schenkel des Hebers) etwa 3 Zoll 
unter der Ebene der Zuglöcher fid) befinde. Die aus der Glas— 
röhre langſam .abfliegende Slüffigfeit wird in einem untergeftellten 
Faſſe gefamnielt. Die Kufe felbft ſteht auſſeinem hölzernen oder 
gemauerten Gerüfte von 1—ı?/, Fuß Höhe. 

Ein auf diefe Weife hergeftelltes Saͤuerungsgefaͤß wird ein 
Gradirfaß genannt. Daſſelbe wird num auf folgende Art in 
Gebrauch gefegt: | 

Zuerſt wird die Effigftube bis auf 30—35° R. geheipt, fo Tange, 
bi dad Thermometer im Gradirfaſſe wenigftend 20° R. zeigt; 
dann laft man mit der Seuerung nach, und gießt durch den ober- 
ften Dedel des Faſſes ein bis auf 50° R. erwärmtes Semifche 
von 8 Iheilen Branntwein, 25 Theilen Fluß: oder NRegenwafr 
fer, 15 Iheilen guten Eſſig, und eben fo viel Theile guten Flaren 
Bieres. Man gebraucht Dabei die Vorfiht, nur dad. Wajler, 
oder das Waffer und den Eſſig zu erhigen, dann denifelben den 

_ Falten Branntwein und das Bier zujumifhen. Man gieft von 
diefem Gemifche nur fo viel ein, als nöthig ift, um den zweiten 
Dedel 2-—3 Zoll hoch mit der Slüffigfeit zu bedecken, und gießt 
fpäter das Übrige eben fo nach. 

Wenn die Flüffigfeit das erfte Mahl durd) das Gradirfaß 
gegangen iſt, fo ift fie noch Feineöwegs hinreichend gefäuert, fon« 
dern der in dem untergejtellten Auffanggefäß angefammelte 
ſchwache Eſſig muß ein zweites Mahl, und wo es nöthig ift, felbit 
ein drittes Mahl durch das Gradirfaß gehen, damit aller Wein: 
geift in Eſſig fi) verwandfe. Überhaupt muß bemerft werden, 

- daß je weingeifthältiger die Slüjfigfeit ift, defto fehwieriger und 
Iangfamer ift ihre Verwandlung in Eſſig, aber defto ftärfer 
wird auch Tepterer. Um diefe Echwierigfeit einiger Maßen zu bes 
ben, thut man gut, der Maifche nicht gleich das erfte Mahlallen 
Branntwein beizumifchen, fondern dieß Das zweite und dritte 
Mahl zu thun, befonders wenn man fehr fiarfen Eſſig bereis 
ten will. 

Hat man das Gradirfaß ſchon einige Tage gebraucht, fo ijt 
es nicht mehr nöthig, der Mifchung des Weingeiftes mit Woffer 
immer Eſſig oder Weißbier zuzufegen, weil die Wände des Gra- 
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dirfajfed, die Buchenfpäne und .Vindfäden, die ganz mit Eſſig 
durchdrungen find, die Stelle deffelben vertreten ; jedoch muß die 
Miſchung ftetd bis auf 30° R. erwärmt eingetragen werden. 
Statt der obigen Mifhung aus Brarintwein, Waſſer und Bier 
fann man nach Dingler flared Branntweingut, d. h. die 
nach überftandener Weingährung aus Getreide: Malz erhaltene 
Slüffigfeit mit etwas Branntwein anwenden. Der im Auffang- 
gefäß angefammelte fertige Eſſig kann fogleich in die Lagerfäf: 
fer zur Aufbewahrung und Benutzung gegeben werden. 

Man. hat diefer Verfahrungsart den Vorwurf gemacht, daf 
durch Die Veimifchung ‚von Zuder und fehleimhaltigen Stoffen, 
welche im Bier oder Branntweingut enthalten find , nebft der Ef: 
figgährung auch noch eine theilweife Weingährung Statt finde, 
mithin nebjt andern Stoffen, ald Hefe ıc., auch viel Kohlenfäure 
ausgefchieden werde, welche legtere die Luft im Zimmer verderbe, 
und fonac die Säuerung hindere. Das legtere ift in fofern ges 
gründet, als die Fohlenfaure Luft, da fie fehwerer als die at— 
mofphärijche Luft. iſt, diefe durch die Zuglöcher nicht fo Teicht ein- 
dringen laͤßt, was nachtheilig auf die Säuerung einwirfen muß. 
Diefes Hinderniß läßt ſich jedoch durch eine Tebhaftere Zirfulation 
der Luft in der Ejfigjtube über deren Fußboden, oder durch Aus- 
ftellung von gebranntem Kalk in derfelben befeitigen. 

Mehr zu berücfichtigen ift der Vorwurf, daß durch Zufag 
von Bier u. f. w. mehr Hefe im Gradirfaßr ſich ablagere, wodurch 
eine öftere Reinigung dejjelben und der Buchenfpäne, mit Zeitz 
und Eifigverluft, verurfacht werde, da das ganze Gradirwerf eben 
fo, als wenn es neu wäre, zum ferneren Gebrauche zubereitet 
werden muß. Diefem Vorwurfe läßt fi zum Theile dadurch be: 
gegnen, daß man nur fehr Flares Bier. und Branntweingut, oder 
beifer gar feines zufegt, indem die Erfahrung lehrt, daß ein Ge— 
mifch von Branntwein, Waſſer und etwas Eſſig eben fo gut in 
Säuerung übergehe. 

Ein wirklicher Nachtheil bei der x Schneli- Sjfiofabrifätion ift 
das Verdunjten der weingeifthältigen Fluͤſſigkeit. Da nämlich im 
Gradirfajle ftet3 eine Temperatur von 35° R. ift, fo fann ed nicht 
fehlen, daß bei dem jteten Luftwechfel zugleidy auch Weingeift 
ſich verflüchtige. Diefem Nachtheile fonnte man wohl dadurd) 
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begegnen, daß man die aus dem oberſten Deckel ausſtroͤmende 
Luft durch ein Kühleohr leite, und die verdichteten Weingeifts 
dämpfe fammle; es fcheint jedoch, daß bei der großen Verdün—⸗ 
nung des Weingeifted und der fehnellen Säuerung deifelben, bei 
welcher er zugleich die Blüchtigfeit verliert, der Verluſt von Wein⸗ 
geiſt nicht bedeutend ſey. 

Um das laͤſtige und koſtſpielige Erwaͤrmen der Maiſche zu 
erſparen, kann man über dem Gradirfaß ein zweites kleineres mit 
einem Hahn verſehenes Faß. fo anbringen, daß die Maiſche durch 
den Hahn unmittelbar in erſteres abgelaſſen werden kann. Da 
dieſes kleinere Faß in einer höhern, mithin waͤrmeren Luftſchichte 
liegt, fo wird die Maiſche darin von felbft in die nöthige Tempe: 
ratur verfept, und braucht nicht jedes Mahl befonders erwärmt 
zu werden. Man thut zu diefem Ende fehr wohl, itatt eines ein- 
zigen folchen Faſſes, deren zwei über dem Gradirwerke anzubrin« 
gen, und die im Auffanggefäße angefammelte Flüſſigkeit in das 
eine zu übertragen, während die Maifche aus dem andern abe 
fließt, weil: fie durch das längere Verweilen darin bis auf den nös 
thigen Grad erwärmt werden fann, und die Operation Feine Une 
terbrechung erleiden darf. 

Verwendet man zur Maifche bloß Waller und Branntwein 
ohne Zufag zuder» und fchleimhältiger Stoffe, fo ift, wie oben 
gefagt:wurde,, der im Auffanggefäß angefammelte Eifig vollfom« 
men Flar, und zum Gebrauche geeiguet. Verwendet man aber 
zur Maifche Bier, Branntweinwürze, Obftmoft u. f. w., kurz, 
Slüffigfeiten, die mehr oder weniger fremdartige Theile enthals 
ten, fo muß der gebildete Eſſig von dem Auffanggefäße in eigene 
Klärgefäße, die in einem Keller, oder beffer, in einem temperirs 
ten Nebenzimmer ftehen fönnen, gebracht werden. Diefe Kläre 
gefäße find Kufen oder gewöhnliche Säffer, deren oberen Boden 
man weggenommen, und die man wie das Gradirfaß mit Bus 
chenfpänen gefüllt hat. In dieſen fegt der trübe Eſſig innerhalb 
zwei bis drei Tagen die fremdartigen Beftandtheile an die Buchen» 
fpäne ab, und fann dann in die Lagerfäller abgezogen werden. 

Gewöhnlich ift der Eflig, wie er vom ©radirwerfe Fommt, 
faft farblos. Durch gebrannten Zuder fann er weingelb, oder 
durch Heidelbeeren roth gefärbt werden. Will man demfelben den 
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Geſchmack von echtem Weineffig geben: fo löfe man darin etwas 
Weinftein und Zuder auf, etwa 8 Loth Weinftein und ı6 Loth 
Zuder auf 40 Maß Eſſig, Es ift übrigens leicht begreiflich, daß 
derjenige, dem das oben befchriebene Gradirwerf zu Foftfpielig 


ift, aus jedem mehrere Eimer faffenden Weinfaß durch einige 


wenig Eoftfpielige Abänderungen ein Gradirwerf fich verfchaf: 
fen kann. 

Wir fügen hier noch das Verfahren nah Dr. Kaftner's 
Vorſchriften bei. Auch er bedient fich des oben befchriebenen 
Gradirwerfed, nur arbeitet er mit zwei Gradirfäflern. Zur Be: 
zeitung des Eſſigs braucht er folgende drei Gemenge; 

Erſtes Gemenge: in einem großen Gefäße werden 4 
Theile Branntwein, 'der 60 Prozent Altohol nah Tralles's 
Skala enthält, mit 3 Iheilen Malzwein*) gut gemengt. 

Zweites ®emenge: ed befteht aus 2 Iheilen des er: 
ften Gemenges, und 5 Theilen weichen Flußwaſſers oder Regen- 
waſſer. 

Drittes Gemenge: dieſes beſteht aus a Theilen des er⸗— 
ſten Gemenges, und 8*/, Theilen fertigen Eſſig (16 Maß des er⸗ 
ſten Gemenges und 135 Maß Eſſig). 

Der Gang der Operation iſt nun folgender: in jedes der 


*) Die Bereitung des Malzweines gibt Raftner auf folgende Weiſe 
an: Adtzig Pfund Gerften: Luftmalz und 40 Pfund Weizen: Luft 
mal; werden zufammen gefchrotet. Diefe 120 Pfund Malsfchrot 
werden mit 150 Berliner Auart (etwa 118 W. Mag) Wafler von 
40° R. eingeteigt, endlich aber nod 300 Quart (237 Maß) fiedend 
heißen Waffers zugegeben, und die ganze Maſſe fo lange abgear: 
beitet, bis alle Klumpen verfhmunden find; dann wird fie in einem 
gut zugededten Bottih duch 2—3 Stunden der Ruhe überlaffen, 
damit alles Malz ausgefaugt werde, die füßlich ſchmeckende Maifche 
wird dann abgefeipt, und wenn fie bis auf 149 R. abgekuͤhlt ift, 
mit 15 Pfund guter Bierhefe gut abgearbeitet, durch zwei bis drei 
Tage in einem leicht bedeckten Bottih der Weingährung überlajjen, 
und nachdem dieſe vollendet it, wird die ausgegohrne Flüffigkeit 
mittelft eines, einige Zolle über dem Boden angebrachten Zapfens 
abgezogen, und hierdurch ſowohl von der Ober- als Unterhefe be« 
"freit. Dieß ift nun der Malzwein, der in verfchloffenen Gefäßen 
fih lange aufbewahren läßt, 
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beiden Gradirfaͤſſer wird von dem dritten Gemenge vorſichtig durch 
die Offnung des oberſten Deckels nur fo viel gegoſſen, um den 
dDurchlöcherten Boden: zu bededen, wobei die Eſſigſtube bis auf 
30° R. erwärmt feyn muß. Die Slüffigfeit fidert langſam durd) 
die Hobelfpäne , und-tröpfelt endlich aus der heberförmigen Röhre 
in das Auffanggefäß, worin fich in einer Stunde etwa 8—g Maß 
anfammeln. Sft die abgetröpfelte Flüffigfeit nicht hinreichend 
fauer, fo wird fie gehörig erwärmt wieder aufgegoifen, und das 
mit fo lange fortgefahren, bis fie zuvollfommen gutem Eſſig ge: 
worden ift. Iſt die Gährung in beiden Gradirfäſſern einmapl fo 
weit gediehen, fo ändert fi das Verfahren. Man gießt naͤmlich 
ftatt des dritten Gemenges die nöthige Quantität des zweiten Ge— 
menges in das erjte Gradirfaß, und wenn eine hinreichende Menge 
fi im Auffanggefäße gefammelt hat, wird fie nicht wieder zurüd 
in dajjelbe Gradirfaß, fondern in das zweite aufgegojfen, in dad 
erfte aber. vom zweiten Gemenge eben fo viel nachgetragen. Die 
im Auffanggefäße des zweiten Gradirfaſſes angefammelte Flüſſig— 
feit iſt nun entweder ganz fertiger Ejfig, und kann aufbewahrt 
werden, oder fie ijt nicht hinreichend gefäuert, und muß daher 
den Gang durch das erfte Gradirfaß, und von diefem durch das 
zweite wiederhohlen. Auf diefe Art find ftetS zwei Gradirfäſſer 
im Gange, und man gewinnt von 5 Uhr Morgens bis 10 Uhr 
Abends gegen 70 Maf vorzüglich guten Eſſigs, und mit zehn 
Fäſſern fann man in 24 Stunden gegen zwölf Eimer fehr guten 
Eſſigs fabriziren. e | 

Man fieht aus diefen Mittheilungen, worauf das Verfah— 
ren der Echnell:Ejjigfabrifation im wefentlichen beruhe ; übrigens 
iſt daſſelbe ſowohl in den Apparaten ald in der Manipulation nod) 
mancher Veränderungen oder Verbefferungen fähig. 

Weniger fchnell, aber mit weniger Verluft an Weingeiit- 
dämpfen, und mit mehr Holzerfparniß verbunden, ift das ältere 
Berfahren bei der langfamen Eſſiggährung. Bei diefer ältern 
Methode wird die mit dem fauern Ferment verfehene Maiſche in 
offenen, oder nur leicht bedecdten Kufen, oder aud) fteinernen 
SKrügen, fo lange einer Temperatur von 15— 20° R. ausgefeßt, 
bis ohne weitered Zuthun die faure Gährung vollendet, und voll- 
kommen fertiger Ejfig daraus entjtanden iſt. Diefer wird dann 
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durch Heber oder Abzughähne von den Gährungdgefäßen abgezo- 
gen, in den Klärgefäßen uber Buchenfpänen oder Hol;fohle ges 
klaͤrt, und in Lagerfällern aufbewahrt. 

Auch bei diefer gewöhnlichen ältern Methode fann man die, 
Ejjigbildung dadurch befchleunigen, daß man die Berührung der 
atmofphärifchen Luft mit den Theilen der zu fäurenden Slüfligfeit 
befördert. 

Es iſt daher vortheilhafter, in Fleinen flachen Gefäßen zu 
arbeiten, als in großen tiefen, weil in jenen die gährende Flüſ— 
figfeit in eine größere Berührung mit der atmofphärifchen Luft 
fommt; da man hier aber mit offenen Gefäßen arbeitet, ſo darf 
die Temperatur in der Eifigftube nie fo hoch, wie bei der Schnelle 
Eiligfabrifation feyn, weil fonft zu viel Weingeift verdunften 
würde. Da ferner die Hefe während der Gährung auf der Ober: 
fläche eine eigene Haut bildet, durch welche die gährende Slüfs 
figfeit von der atmofphärifchen Luft abgefperrt wird, fo muß dieſe 
fleißig abgenommen werden. 

Durch das öftere Überfüllen der in der Säuerung begriffe: 
nen Flüſſigkeit aus einem Gefäße in ein anderes, hat man es in: 
der Gewalt, die Eifigbildung zu befchleunigen. Es kann dieß 
dadurch gefchehen, daß aus einer tiefer ftehenden Kufe die Flüfe 
figfeit von Zeit zu Zeit in ein höher ftehendes Gefäß gepumpt 
wird, aus welchem fie durch das über dem Boden befindliche Za— 
pfenloch wieder in die erftere zurüc fließt, u. dgl. 

Zur Bereitung des Eſſigs aus den verfchiedenen weingeiſt⸗ 
bältigen Slüffigfeiten nad) diefer Weife, werden hier noch einige 
Vorſchriften angeführt. 

Bereitung ded Effigs aud Branntwein Man 
verdünnt 100 Maß ftarfen Brauntwein mit 800— 900 Maf 
Fluß: oder Regenwaſſer. Die zuzjufegende Ejligmutter befteht 
aus a Pfund Hefe, 20—24 Maß Eifig, so Pfund Honig, und 
6 Pfund geftoßenen Weinftein, welches Gemifche Durch ein paar 
Zage warm gehalten, gut umgerührt, dann der Maijche zuges 
fegt, und gut mit derfelben abgearbeitet wird. Diefe wird dann 
auf die Gährungsgefäße vertheilt, im welchen nach zwei bis drei 
Tagen die Gährung beginnt, und in zwei bis drei Wochen. vol- 
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Iendet ift. Der nach abgezogenem Eſſig zurücd gebliebene Boden» 
fag dient mit Zufag von Honig und Weinftein neuerdings als 
Effigmutter; der auf diefe Art erhaltene Eſſig gleicht fehr dem 
echten Weineſſig. Eine andere Vorfchrift: man verdünnt den 
Brauntwein mit Waſſer fo weit, daß er nur 6 Prozent enthält, 
und gibt dann zu jeden 3o Maß davon 10 Maß flarfen warmen 
Eſſig, und a—3 Pfund Syrup zu, und füllt die Slüffigfeit in 
fleine Gefäße, in welchen die Gährung nad) fünf bis ſechs Wo: 
chen vollendet ift. 

Im Kleinen kann man Eifig etwa nach folgender Vorfchrift 
bereiten: a Maß Branntwein wird mit 10—ı2 Maß Negen- 
oder Flußwaſſer, oder, gefottenem Wafler verdünnt, dann 10 Loth 
Weinftein, ?/, Pfund Zuder und ?/, Pfund Sauerteig zugefept, 
gut abgerührt, und durch einige Wochen in einem fleinernen Kruge 
an einem warmen Orte fiehen gelaffen, dann abgezogen, über 
Kohlen oder durch Eyweiß geklärt, und zum Gebrauche auf- 
bewahrt. 

Übrigens muß hier bemerft werden, daß der Branntıwein 
vor feinem Gebrauche zu Eifig entfufelt werden muß, damit nicht 
der Eilig einen unangenehmen Beigeſchmack erhalte. Daifelbe 
gilt auch vom Branntweinlutter, aus welchem man nach denjel- 
ben Borfchriften, wie aus Branntwein, Ejfig bereiten fann; er 
muß jedoch wenigitens fo ftarf feyn, daß 10 Maß deifelben ı Maß 
guten Branntwein geben, widrigenfalld er durch Zuſatz von 
Branntwein verftärft werden muß. Nah Weftrumdb feptman 
zu 3oo Pfund Lutter 4 Pfund Hefe, 8 Pfund Rohzucker oder 
Honig, 5— 10 Pfund Weinftein zu, und verfährt, wie oben. 

Bereitung des Effigd aus Wein. Gaure 
fhwache Weine gehen, der Berührung der Luft ausgefept, 
in der Wärme leicht in Effig über. Gute Weine vollenden jes 
do um fo Tangfamer die Ejfiggährung, je mehr füß und gei- 
ftig fie find, d. i. je mehr fie Zuder und Alfohol enthalten. 
Starfe Weine mülfen daher durdy weiches Waller gehörig ver: 
dünnt, und die faure Gährung durch Zuſatz von Eſſighefe be: 
fhleunigt werden. Als Ejlighefe dient hier wieder am beiten 
fhon fertiger Ejlig. Je ſtaͤrker übrigens der Wein war, defto 
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ftärfer wird der Effig aus demfelben. Um aus flarfem Weine 
Eflig zu bereiten, muß man demfelben ſchon fertigen guten Eifig 
nur in Fleinen Portionen (etwa zu '/,0) zufegen, mit dem Zufage 
einer neuen Portion immer abwartend, bis die vorige fchon in 
Eſſig übergegangen ift. Nach diefer Methode kann felbft aus den 
füßen füdlichen Weinen ein vortreffliher Eſſig erzeugt werden. 
Nach eben diefer Weife Täßt fich ein fertiger Effig beliebig ver- 
flärfen, wenn man demfelben in Fleinen Portionen nach und nach 
in längern Zwifchenräumen Branntwein zufegt. 

Einen befonderen Ruf hat der in Orleans bereitete Wein« 
eilig erlangt; das Verfahren der dortigen Effigfabrifanten befteht 
im Solgenden. Der zu Eſſig beftimmte Wein wird in Gefäßen über 
Buchenfpänen aufbewahrt und geflärt. Nur der Flare Wein wird 
für die Gährungsfäller (Mutterfälfer) abgezogen. Diefe 300 Lie 
tres (5 Eimer beiläufig) faffenden Gefäße, deren oberer Boden 
mit einem 2 Zoll weiten Loche durchbohrt worden, werden in drei 
Reihen über einander geftellt. Man gießt dann in jedes Mutter» 
faß 00 Litres (70 Maß) guten fiedendheißen Eifig, und läßt 
ihn acht Tage darin ftehen, damit alle Seitenwände von demfel« 
ben gut durchdrungen werden. Je nad) acht Zagen gießt man in 
jeded Faß no Litres (7 Maß) Wein nah, und fährt mit diefem 
Nachgießen bis zum Vollwerden der Faͤſſer fort. Dann bleiben 
fie unverändert noch 14 Zage ftehen, bis der Eſſig abgezogen 
wird. Dieß gefchieht jedoch nur zur Hälfte. Die zurücbleibende 
Hälfte dient als Mutter, zu welcher von acht zu acht Tagen, 7 
Maß Wein zugegoilen werden. Der abgezogene Eſſig ift ohne 
weiterd zu verfaufen, und zu jedem Gebrauche tauglich. Die 
Ejfligfiube wird im Sommer gar nicht, im Winter nur bis 18° R, 
geheigt. Das Fortfchreiten der Gährung erfennen die Eiligfieder 
an dem Schaume auf der Oberfläche, der ſich an.ein hineingeſteck⸗ 
ted Stück Holz anhängt. Bei fchnellerer Gährung wird etwas 
mehr Wein nachgegoifen. 

Diefe Methode ift Tangfam, Foftet aber wenig Mühe, da man 
in demfelben Faſſe oft 50 Jahre arbeitet. 

Außer fchon fertigem Eſſig fann man als Effighefe noch 
verwenden: a) Weinranfen. Diefe werden in zwei Kufen 
etwas zufammengedrüdt, in einer auf 18—20° N. geheißten 
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Effigfinbe durch drei bis vier Tage fich felbit überlaffen, wos 
durch die faure Gährung eingeleitet wird, dann wird die eine 
Kufe ganz, die andere nur halb mit Wein angefüllt. Nach 24 
Stunden füllt man die halbvolle aus der ganz vollen, und wech— 
felt fo alle Tage ab, bis endlidy nad) 15—20 Tagen der Eifig 
fertig if. b) Den Saft von fauren Früchten als von 
fauren Weintrauben, Sohannisbeeren u. f; w. Man’ übergießt 
den auögepreften Saft mit dem drei: bis vierfachen Volum Wein, 
und überläßt ihn der Gährung. Iſt diefe vollendet, muß der 
Eſſig in den Klärfärfern geflärt werden. 

Außer dem Traubenwein fann man auch Obftwein oder 
Zider dazu verwenden. Gewöhnlich verwendet man nur die 
fchlechteren, manchmahl noch unreifen oder halbfaulen Obftforten 
zur Ejfigbereitung. Das zerquetfchte Obſt wird mit warmem Wafe 
fer übergoffen, damit es in die geiftige Gährung komme. Iſt diefe 
überftanden ,, fo kommt die geiftige Flaffigfeit in die Säuerungs— 
gefäße, und wird mit Ejlig oder Ejfigmutter verfeßt. Oder man 
preft das Obft gleich Anfangs aus, Täßt den Mojt in die weinige 
Gährung fommen, und verwendet ihn nachher wie oben. - Nur 
muß hier bemerkt werden, daß Obftejlig, da er viele fchleimige 
Theile enthält, leicht umfchlägt, d. b: faul wird. Um diefes zum 

Theile zu verhüthen, muß der fertige Eſſig über Buchenfpänen 
ſorgfaͤltig geklärt werden. Da er gewöhnlich nicht fo ftarf ift, 
als Weineffig, fo iſt e8 gut, ihm vor der Gährung etwas Brannt- 
wein zuzufegen, wodurch er flärfer wird, und weniger umfchlägt. 

Außer den eigentlihen Baumfrüchten können auch die ver: 
fhiedenen wildwachfenden Beeren: Heidelbeeren, Brombeeren, 
Kogelbeeren, Maulbeeren, Johannisbeeren u. ſ. w., zur Eifig: 
bereitung verwendet werden, nachdem der ausgeprefte Saft der: 
felben die weinige Bährung überftanden hat. 

Dadie Effigbereitung aus Zuder,Honig;undaus 
den ftärfmehlhaltigen Subjtanzen der Getreidearten, Kartoffeln u. 
ſ. w., nur dadurch möglich wird, daß diefe Stoffe erft die geijtige 
Bährung vollenden, fo ift die Hauptbedingung bei diefer Eſſig— 
bereitung, daß man die dazu zu verwendenden Stoffe vorerſt der 
geiftigen Gährung zu unterwerfen im Stande fey, Bei zuder- 
hältigen Srüchten und Saͤften hat dieß Feine Schwierigkeit, ja 
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die meilten Säfte der füßen Früchte enthalten im fich ſchon eine 
hinreichende Menge fermentartiger Stoffe, wodurch die Gährung 
dhne weiteren Zufaß eingeleitet wird. Will man jedoch aus rei- 
nem Zuder, oder ans Honig Eifig bereiten, fo muß man der’ 
hinreichend verdünnten Auflöfung in Waller die nöthige Menge 
Bierhefe zufegen, und die Slüffigfeit der der geiftigen Gährung 
günjtigen Temperatur’ ausfegen. Iſt dieſe Gährung überftanden, 
fo hat man es mit einer weingeifthaltigen Slüjfigfeit zu thun, und 
fann wie im Vorhergehenden gelehrt worden, verfahren. Nur 
muß bemerft werden, daß man: dem aus Zuder oder Honig berei: 
teten Eifig etwas Weinftein beifegen muß, um ihn dem echten 
Weineſſig ähnlich zu machen. Die — — — er durch 
Zuſatz von gebranntem Zucker. 

Döbereinergibt folgende Vorſchrift zur Verfertigung 
eines vorzüglich guten Zudereffigs. In 158 Quart (124 
W. Maß) fiedendem Fluß: oder. Regenwaſſer werden 10 Pfund 
Farinzucder und 6 Pfund Weinftein aufgelöit; die Flüſſigkeit 
wird bernach in ein Gährungsgefäß gebracht, und wenn fie bis 
auf 20—25° R. abgefühlt iſt, werden noch 4 Quart (3 W. Maß) 
weiße Bierhefe hinzugefegt; die Majfe wird dann gut umgerührt, 
leicht bedeckt, wäßrend ſechs bis acht Tagen der Weingährung 
bei einer Temperatur von 18°—20°.R. ausgefegt, und wenn alles 
ſich geflärt hat, wird die weingahre Blüfjigfeit abgezogen, und 
entweder in die Gradirfäller oder ın die Säuerungsgefäße ges 
bracht, je nachdem man ſchnell oder langſam Eifig bereiten will, 
Bevor diefes jedoch gefchieht, muß man demfelben nody ı2 Quart 
(9 W. Maf) ftarfen Branntwein, und bei neuen Gradir= oder 
Säuerungsfälfern noch überdieß 15 Quart (12 Ma$) guten Eſſig 
jufegen, um die faure Gährung einzuleiten. Bei fchon gebraüch« 
ten Gradir» oder Säuerungdgefäßen ift dieſer Zufab von Eſſi ig 
nicht nöthig. 

Umdie ſtärkmehlhaltigen Subſtanzen, nämlich die 
Getreidearten, der Weingaͤhrung fähig zu machen, müſſen fie vorher 
gehörig eingemaifcht werden. Das Verfahren dabei ijt mit dem 
Verfahren bei der Bierbrauerei, mit Ausſchluß des Zuſatzes von 
Hopfen, identifh, daherwir, ſowohl in Bezug auf die Malzbes 
reitung, als auf die Art und Weife, wie aus dem Malzfchrote durch 
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Einmaifhen eine Würze auszuziehen, und die Würze zur Gähs 
rung zu ftelen, auf den Artifel Bierbrauerei verweifen. 

Nachdem die Mare Würze aus dem Malzfchrote audgezogen 
worden, wird fie auf das Kühlfchiff gebracht, und nachdem fie 
bier bi8 150 R. abgekühlt, in den Gährungsbottid) abgelaſſen, 
und mit Zufag der nöthigen Hefe in die geijtige Gährung ver- 
fest, und auf diefe. Art ein Malzwein bereitet, von dem 
ſchon oben ©. 329 die Rede war. Es ift aus den in dem Art. 
Bierbrauerei ©. ı20 angegebenen Gründen aud) hier vortheils 
haft, die Würze nach dem Abziehen aus dem Maifchbottich einige 
Zeit, jedoch ohne Hopfen, zu fochen. Auf 200—250 Maß Eilig 
rechnet man 100 Pfund Gerftenmal;. 

Nach beendigter geiftiger Gährung wird die weinige Flüfe 
figfeit von der Hefe abgezogen, und in Fäſſern bis zur völligen 
Klärung aufbewahrt. Iſt fie vollfommen Far, fo werden ihr 
10—ı5 Maß fiedender Eifig (auf 100 Maß) zugefest, und fie 
dann in den Gradir- oder Säuerungsgefäßen der Ejliggährung 
unterworfen. 

Nach vollendeter Ejliggährung wird der Eifig in die Klär 
fälfer abgezogen, und durch KHaufenblafe, Zufag von Brannt« 
wein, oder nochmahliges Sieden von dem vielen beigemifchten 
Schleime gereinigt, da er fonft leicht umfchlägt. Um ihn dem 
Weinejlig ähnlicher zu machen, fegt man etwas Weinftein zu. 

Auf diefelbe Weife verfährt man, um aus Weizenmalz Eilig 
zu bereiten; nur nimmt man, da es fi allein nicht gut auszie— 
‚hen läßt, mehr oder weniger Gerſtenmalz dazu; nah Döberei- 
ner zu 80 Pf. Weizenmalz, 20 Pf. Gerftenmal;, auf200—250 
Map Eſſig; nah W. Schmidt zu 8 Scheffel Weizenmal;, 5 
Scheffel Gerftenmalz, aus welchem durch dreimahliges Übergießen 
mit fiedendem Waſſer (das erite und zweite Mahl jedes Mahl mit 
a2—24 Eimer, das dritte Mahl mit 1o Eimern) die Würze aus: 
gezogen, und wie oben verwendet wird. Mach ähnlichen Vers 
bältniffen fann aus Weizenfchrot und Gerftenmal;, aus Roggen: 
oder Haferfchrot und Gerſtenmalz u. f. w. die Würze, und aus 
diefer der Eſſig bereitet werden. Selbſt Kleien können zur Ejfige 
fabrifation verwendet werden. | 

Außer den Getreidearten werden von den Anollengewächfen 
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— die K — offelb zur Eſſigfabrikation verwendet. Man 
zieht aus denſelben, ganz auf die Weiſe, wie dieſes in dem Art. 
Branntweinbrennerei. befchrieben:worden, eine. weitiget- 
flige Flüſſigkeit, die man dann durch die faure Gährung ‚in Eſſig 
verwandelt, entweder indem man.die gegohrne Maiſche felbit: in 
die Säuerungsgefäße gibt, oder aus, derfelben zuerfi Brauntwein 
abdeftillire, und dieſen hernach zur Effigfabritationbenugta .: Aus 
3 Mepen Kartoffeln kann man Feicht: — — — eſis 
erhalten. 

Noch bleibt uns zu — übeig, vn man: * Eſigen 
zum Hausgebrauche öfters aromatifche Stoffe zuſetzt, um dieſel⸗ 
ben für den Geſchmack und Geruch angenehmer.zu .niadhen:.. Da 
diefe Zufäge größten Theild. aus ardmatifchen Kräutern beftehen, 
fo nennt man fie auch vorzugsweife Rräutereffige, aud 
aromatifhe Effige: Diefe Zufäbe werden dem.fchon fertis 
gen Eilig beigemengt, und diefer durch längere Zeit in Slafchen 
bei gelinder Wärme (gewöhnlich in der Sonnenwaärme) ſtehen 
gelafien, bis alles ji auf den Boden gelagert ‚hat, und der Eifig 
ar über dem Bodenfage flehen bleibt. . Danıt wird er von dem 
Bodenfage abgegojjen, und in verftopften Flaſchen zum Haus: 
gebrauche aufbewahrt: Dergleichen aromatifche Ejlige "werden von 
manchen theild zu Speiſen, theild zu Parfümerien, felbft im 
Handel geſucht, und daher manchmahl. fabrifänäßig bereitet: 
Wir fügen daher noch einige Vorfchriften zu deren — 
hier bei. 

Im Allgemeinen muß hier bemerkt werden, daß die Zufäge 
troden, von allen unnützen Stielen und holzigen Theilen.möglichft 
befreit und möglichft zerkleinert feyen. Zu demieinfachen aroma« 
tifhen Ejligen gehören: a) der Fliederblumen-Eſſig 
(Vinaigre Sureau). Die Sliederblumen werden dor ihrem vol: 
ligen Aufblühen gefammelt ; getrodnet, don den Stengeln gerei⸗ 
nigt, und dann mit gutem-Effig- abgegoffen. Mar nimmt auf 
4—5 Maß guten Eſſig = Pfund Blumen, und laͤßt den Effig 
durch vierzehn Tage in einer glaͤſernen, leicht derftopffen Flaſche 
darüber ſtehen. bJ Der Rofen-Effig (Vinaigre Rosat); 
wird eben fo bereitet, indeni man 2 Pfund Nofenblätter, die man 
dor dem volkitändigen Entfalten der Roſen gefammelt hat, mit 
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45 Map gutem Eflig.übergießt, und wie oben verfährt. c) Der 
Bitronens und OrangensEffig wird durch Abreiben der 
‚reifen Früchte an einem feinem .Reibeifen , .oder noch beſſer mit 
‚Zuder ‚erhalten, indem man die von:vier bis fünf Stücken abgerie⸗ 
bene. Schale mit 1: Maß gutem Eſſig durch einige Tage mazerirt. 
Oft verlangt’ man dieſe Ejfige farbenlos. Zu diefem Ende 
müſſen die Ingredienzen durdy,ı2 bis. a4 Stunden in, leichter Dis 
geſtion erhalten;, und dann bei gelinder Wärme in eine Vorlage 
bid auf einen geringen Rückſtand überdeftillirt werden. 

Zufammengefegte aromatifche Eſſige zu Speifen gibt es vie: 
lerlei, Hier nur ein beliebtes Rezept zu zufammengefestem 
Salat : Eflig. Es werden Dragunfraut, Pfefferfraut, Char: 
lottenzwiebeln und Knoblauch, von jedem 6 Loth genommen, fer« 
ner Krauſemuͤnzen und Zitronenfchalen, von jedem ı Loth. Alles 
wird gut zerkleinert, mit 5 Maß gutem Weineflig übergojfen, und 
in einer leicht bedeckten Flaſche durch vierzehn Tage mazerirt, dann 
wie gewöhnlidy abgegoffen und geteinigt. 

Zu Parfümerien werden mancherlei aromatifche Eſſige ans 
gewandt. Der Lavendel:Effig wird bereitet, indem man 
ı6 Loth frifch getrocdinete, von den Stengeln befreite Lavendel: 
blüthen mit 3. Maß. gutem Weinejfig übergießt, und durch acht 
Tage mazeriren läßt, dann abgießt, den Rüdftand auspreßt, das 
Banze filtrirt und aufbewahrt. 

Auf ähnliche Weife wird der Rosmarin-Effig bereitet. 
Will man diefe Effige farblos Haben, fo nimmt man dazu deftil- 
lirten oder fonzenteirten Eſſig, vermiſcht ihn mit etwas von dem 
ätherifchen Ohl (Lavendelöhl, Rosmarinöpl zc.), und deftillirt 
das Ganze aus einer gläfernen Retorte in eine eben folche Vor⸗ 
lage. Ä 
Bekannt it noch der Vinaigre sans pareille, welcher be= 
reitet wird, indem manzu 3'/, Maß konzentrirtem Effig eine halbe 
Map reinen Waſſers, ı Loth Vergamotöhl, 6 Auentchen Zitro- 
nenöhl, 2 Loth Rosmarinöhl und 6 Gran Bifam gibt, das Ganze 
in eine Retorte gibt, und bei gelinder Wärme 3'/, Maß überde⸗ 
ftillirt. Das Deftillat ftellt einen fehr angenehm riechenden aro: 
matifchen Ejlig dar. 

Der fogenannte Räubereifig (Vinaigre des quatres volears) 
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wird auf folgende Art bereitet: zu drei bis 3'/, Maß gutem des 
flillirten Effig werden in fehr verfleinertem Zuftande folgende Sub» 
ftanzen gegeben: Wermuth, Rosmarin, Salbey, Kraufemünze, 
Weinraute, von jedem 3 Loth, Lavendelblunen 4 Loth, Anob- 
lauch, Kalmuswurzeln, Zimnt, Nelfen und Musfatnüffe, von 
jedem Loth; dad Ganze wird in einer gläfernen Slafche, die mit 
naſſer Blafe verbunden wurde, durch vier Wochen ftehen gelaffen, 
dann das Fluͤſſige ausgepreßt, filtrirt, und der Slüffigkeit — 
ı Loth in Weingeiſt aufgelöften Kamphers zugeſetzt. 

Spwohl-für die Fabrifation des Eſſigs, als für feine fo * 
reichen techniſchen Verwendungen iſt es wichtig, den Grad ſeiner 
Stärke, d. i. feinen Gehalt an Eſſigſäure, oder feinen azeto— 
metriſchen Werth zu kennen. Geübte Kenner beſtimmen ſchon 
durch bloßen Geſchmack den Gehalt an Eſſigſaͤure im Eſſig mit 
ziemlicher Genauigkeit. Zu einer völlig genauen Unterſuchung 
gehören aber gewiß weniger trügliche Mittel. Das einfachſte 
wäre wohl, den Gehalt der Ejfigfäure durch das fpecififhe Ges 
wicht des Eſſigs zu beftimmen, allein, da dem Eſſig immer mehr 
oder weniger fremdartige, befonders aber fchleimige Theile beiges 
mifcht find, da ferner felbft in reinem Eſſig ein bedeutender Uns 
terfchied an Säuregehalt nur äußerft Fleine Unterfchiede des fpecis 
fiſchen Gewichtes darbiethet, endlich der gemeine Effig felten mehr 
wirfliche Effigfäure enthält, als 5 Prozent: fo ift die Beſtim— 
mung des Eäuregehaltes durch Ausmittelung des fpecififchen Ge» 
wichtes nicht-anwendbar. :3. B. Reine Elligfäure fo weit mit 
Waſſer verdünnt, daß die Mifhung 5 Prozent Säure enthält, 
zeigt ein fpezififches Gewicht == ».0085: gemeiner Effig aber, 
welcher gleihfalld 5 Prozent Säure enthält, zeigt ein fpezififches 
Gewicht — 1.025, welches größten Iheild den aufgelöjten fchlei« 
migen heilen zugefchrieben werden muß. 

Um das fpezififche Gewicht als azetometrifches Mittel an— 
wenden zu können, haben $. und Eh. Taylor vorgefchlagen, 
die durch Saͤttigung mit gelöfchtem Kalfe erlangte ſpezifiſche 
Schwere des Eſſigs ald Beftimmungsmittel feiner Stärfe zu ge: 
brauchen (Sahrbücher des f; F. polytechnifchen Inftituts, Bd. V. 
©. 455); weldye Methode jedoch durch die Erfahrung noch keine 
hinreichende Beſtaͤtigung erlangt hat. 


22* 
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Es bleibt daher nur noch der Weg übrig, durch die Quantität 
eined Alkali, welche zur Nentralifirung einer bejtummten Menge 
Efligd erfordert wird, auf die Menge der Ejligfäure in diefem 
zu fchließen. Am gewöhnlichften wendet man das einfach Fohlen: 
faure Kali zu diefer Prüfung an. Es werden nämlich in einer ab» 
gewogenen’ Quantität Ejfig von einer abgewogenen Quanfität volls 
fommen trod'nen einfach = fohlenfauren Kalis nad und nach Fleine 
Portionen fo lange eingetragen, als ein Aufbraufen entfteht. Nach 
jedeömahligem Eintragen wird die Flüſſigkeit mit einem gläfernen 
Stäbchen fo lange umgerührt, bis alles Salz vollfommen aufge 
Töft ift. Erfolgt endlich beim vorfichtigen Zufegen von Kali nur 
mehr ein fchwaches, kaum merkliches Aufbraufen, fo umterfucht 
man, ob ein in die Fluͤſſigkeit getauchtes Stidchen blaues Lad» 
muspapier noch geröthet wird, oder nicht. 

Im erfteren Falle enthält die Flüſſigkeit noch freie Säure, 
welche durch neuen Zufag einer Eleinen Menge Kali gebunden wers 
den muß. So wird fortgefahren, bis das blaue Lackmuspapier 
nicht mehr geröthet, das gelbe Kurfumepapier nicht gebräunt 
wird. Dann ift das Kali vollfommen gefättigt, und aus dem 
Gewichte deifelben laͤßt fich die Quantität Ejfigfäure im der ange 
wandten Quantität des Eſſigs berechnen. Denn von dem neur 
tralen fohlenfauren Kali fättigen 866.36 Gewichtäth. 643.20 Ger 
wichtsth. Effigfäure (f. d. Art. Aquivalente), oder 100 Th. 
des fohlenfauren Kali, welches man zur Sättigung einer beſtimm⸗ 
ten Menge Eſſigs aufgewendet hat, entiprechen 74.24 Th. Efjig- 
fäure in demfelben. 3. B. 1000 Gran Eſſig haben zur Sätti: 
gung 67.34 Gran des fohlenfauren Kali erfordert ; fo it der Ge- 


halt an Effigfäure — u ZN ie Gran, oder 5 Proz. 


100 

Diefe Methode wäre hinreichend genau, wenn das neutrale 
fohlenfaure Kali, das begierig Feuchtigkeit aus der Luft anzieht, 
immer in demfelben Trodenheitszuftande angewendet werden fönnte, 
was zumahl in weniger erfahrnen Handen bedeutende Schwierig. 
feiten bat, wodurch dann die Refultate unficher und fchwanfend 
werden. Diefe Schwierigkeit läßt fich jedoch größten Theils da- 
durch befeitigen, daß man eine bedeutende Menge des trodnen 
Foblenfauren Kali auf einmahl bereitet, daffelbe in einer beſtimm⸗ 
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ten Menge Waſſer auflöft, und diefe Auflöfung in wohl verftopfe 
ten Slafchen zum Gebrauche aufbewahrt. 

Auch bei der Anwendung des Fohlenfauren Natrons findet der 
Nachtheil Statt, daß dieſes Salz leicht an der Luft verwittert, 
überdem verfchiedene Mengen von Kryſtallwaſſer enthält, die nicht 
immer leicht zu beftimmen find. Ähnliches findet bei dem Fohlen» 
fauren Ammoniaf Statt; fo daß fich diefe Salze weniger anwends 
bar zeigen, als das fohlenfaure Kali. Agfali oder Agnatron an⸗ 
zuwenden, geht ebenfalls nicht an, da ſie ſo ſchwer rein von 
Kohlenſäure zu erhalten find. Profeſſor Völker in Erfurt hat 
Kaltwailer als Prüfungsmittel vorgefchlagen ; allein auch diefes 
bat ſeiue Nachtheile, da es nicht immer gleichviel Kalf aufgelöft 
enthält, und felbjt in derfelben Flaſche durch öfteres Offnen und 
Anziehen von Kohlenfäure, wodurd fohlenfaurer Kalf präzipitirt 
wird, fich nicht gleich bleibt. Nichtigere Refultate würden zwar 
fohlenfaurer Kalf und Fohlenfaurer Barpt geben, allein für den 
Zechnifer ift ihre Anwendung zu unbequem. 

. Am tauglichſten ſcheint die Anwendung des Ätzammoniaks 
zu feyn, und auf diefelbe gründet fich das von F. 3. Dtto an 
gegebene Verfahren (Erdmann’s Journ. f. t. Chemie Bd. ı4, 
©. 159), welches in Folgendem beitebt. 

Eine ı2 Zoll lange und '/, Zoll weite Glasröhre, Taf. 95, 
Fig. 5, wird an dem untern Ende zugefhmolzen, und die Räns: 
der des obern Endes etwas nad) außen umgebogen, damit man 
mit dem Finger bequem diefe Offnung verfchliegen fann. Am uns 
tern zugefchmolzenen Ende befindet ſich bei a ein Theilftrich fo 
weit vom Ende entfernt, daß der Kaum bis a genau ein Gramm 
deitillirten Waſſers bei 13° R. enthält. Der Raum zwifchen a 
und b faßt genau 10 Grammen dejlelben Waſſers. Bon b bis 
e, von c bis d, u. f.w., ift die Röhre in folche Räume getheilt, 
daß ein jeder derfelben genau 2,080 Gramme Waſſer oder 2,070 
Gramm Agammoniafflüffigfeit von 1,369 Prozent Ammoniafs 
gehalt enthalte. Diefe Menge von 2,070 Grammen Ägammos 
niafflüjligfeit ift aber gerade hinreichend, um ı Decigramm Ejlig« 
fäurehpdrat zu fättigen. Die Theilftrihe von b bis c, e bis d 
werden mit Diamant in die Glasröhre eingerigt, und fönnen noch 
in Viertel u. f. w. eingetheilt werden. Da die Theilftriche bei c, 
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d, e u. ſ. w. Prozenten entſprechen, fönnen fie auch mit ı, 2, 
3 u. ſ. w. bezeichnet werden. Die Anfertigung dieſes Azetos 
meters ift mittelft einer genauen Wage feinen großen Schwies 
rigfeiten unterworfen. Man wiegt ı Gramm deftillirten Waſſers 
bei 13° R., füllt es in die Röhre, und bezeichnet den Theilftrid) 
a; eben fo wird der Theilftrih b durch Hinzugießen von neuen 
10 Grammen Waifers bezeichnet, u. ſ. w. | 

Diefes einfache Inftrument wird nun auf folgende Weife ges 
braudt. Der Raum bisa wird mit Lackmustinktur gefüllt, welche 
man zu diefem Behufe aus ı Quentchen Ladmus und 4 Loth Wafs 
fers bereitet. Dann gibt man bis b den zu prüfenden Ejlig hinzu, 
wozu ungefähr 10 Gramm erfordert werden. Dadurd) befommt 
nun die ganze Flüjligfeit eine rothe Färbung. Nun wird von 
der Probeflüfligfeit, dem fchon erwähnten Atzammoniak von 1,369 
Ammoniakgehalt, fo lange vorſichtig unter öfterem Aufſchütteln, 
wobei die obere Offuung der Röhre mit dem Finger vorfichtig 
verfchlojfen wurde, fo lange zugefegt, bis die blaue Farbe der 
Lackmustinktur wieder hergeftellt ift. Der Stand der Flüſſigkeit 
in der Röhre gibt dann den Säuregehalt des Eſſigs in Prozenten 
an. Stände z. B. nach Herftellung der blauen Farbe die Flüſſig— 
feit bei A, fo enthält der Eſſig 4'/, Prozent Ejligfäure. 

Ein Hauptvortheil diefer Methode iit, daß der Verfuch von 
jedermann, ohne Zeitaufwand und viele Vorfenntnijje, Teicht 
und mit hinreichender Genauigfeit angeftellt werden fann, und 
daß die Probeflüffigfeit überall von derfelben Befchaffenheit zu 
haben ift. Denn der Gehalt an abfolutem Ammoniak in derfelben 

Täßt fich durch das fpezififche Gewicht aufdas genauefte beftimmen ; 
das flüffige Ätzammoniak nimmt die Kohlenfäure aus der Luft 
nicht fo leicht an, und da es in der Probeflüjfigfeit nur fehr ver: 
dünnt vorhanden ift, fo verliert fie bei der gewöhnlichen Tempes 
ratur der Atmofphäre nichts, oder nur fehr wenig vom Alfalige: 
halt. Abfolute Genauigkeit kann man jedoch auch bei dieſem Ver—⸗ 
fahren nicht erwarten; denn erftlich entfteht durch Vermiſchen 
von AÄgammoniaf mit Effig eine Verdichtung der Flüffigfeit, mit: 
bin eine Verringerung des Volumens; und ziveitens ift bei ver 
Eintheilung der Röhre von der Vorausfeßung ausgegangen wor: 
den, daß der Raum von a bid b, welcher 10 Gramm  deftils 
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litten Waffers faßt, auch nuf 10 Eramm Eſſig aufnehme, wel 
ches nicht völlig richtig ift, da der Ejliggewöhnlich ein etwas grö« 
ßeres fpezififches Gewicht, als das Wailer hat, und da er nach 
Verfchiedenheit der Stoffe, aus denen er bereitet wurde, mehr 
oder weniger fremdartige Theile beigemifcht enthält, die fein fpe« 
sififches Gewicht ändern. Die Unrichtigfeit, die Dadurch entſteht, 
ift jedoch für den Technifer unbedeutend, und verfchwindet beis 
nahe, wenn der Eſſig aus Branntwein und Wailer bereitet wurde. 
Auf jeden Zall fcheint diefe Methode allen Feder halsnntın vorzu⸗ 
ziehen. 

Damit ſich der Techniker auf eine leichte Weiſe die Probes 
flüffigfeit von dem angegebenen Ammoniafgehalte verfchaffen Fönne, 
hat H. Otto nad) eigenen Verfuchen die Mengen Waffer beftimmt, 
mit denen flüfliged Ammoniak von irgend einem fpezififchen Ger 
wichte verfegt werden muß, um die Probeflüfligfeit von 1.369 
Prozent Ammoniafgehalt darzuftellen , wie 2 nachfolgende Tas 
belle zeigt. 







lm 1000 Theile der Probeflüffig- 

keit von 1,369 Prozent: Ammo: 

niafgehalt darzujtellen, find erfor: 

| derlich 

— — — — — —— AD (mn — — ——— — — — 

welche in 100 

Theilen an Am⸗ zeigt ein ſpez. 
moniak ent: Gewicht von 

hält 





Üsammoniafflüffigfeit 

























an beftillirtem 
Waſſer 


an AÄAbzammoniabk⸗ 
flüſſigkeit 










12,000 
11,875 0,9521 115,3 884,7 
11,750 0,9526 116,5 883,5 
11,625 0,953 1 117,8 882,2 
11,500 0,9536 119,0 881,0 
11,375 0,9549 120,0 880,0 
i1,250 0,9545 121,7 878,3 
13,125 0,9550 123,0 877,0 
13,000 0,9555 124,5 875,5 
10,954 0,9556 125,0 875,0 
0,875 0,9599 126,0 874,0 
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uUm 1000 Theile der Probeflüſſig⸗ 
Feit von 1,369 Prozent Ammo: 
niafgehalt darzuftellen, find erfor: 
derlich 






Apammoniakflüfligfeit 


elche 





in 100 


Theilen an Am— 


zeigt ein ſpez. 





an Agammoniak: 





an deftillirtem 





moniaf ent: Gewicht von flüſſigkeit Waſſer 
Hält . | 
10,750 0,9564 127,3 872,7 
10,625 0,9569 124,0 871,0 
10,500 0,9574 130,4 869,6 
10,375 0,9578 132,0 868,0 
10,250 0,9583 133,5 866,5 
10,125 0,9588 135,0 865,0 
10,000 0,9993 137,0 863,0 
9,875 0,9597 138,0 861,4 
9,750 0,9602 140,4 859,6 
9,625 0,9607 142,2 857,8 
9,500 0,9612 144,0 856,0 
9,375 0,9616 146,0 854,0 
9,250 0,9621 148,0 852,0 
9,125 0,9626 150,0 850,0 
9,000 0,963 ı 152,0 848,0 
8,875 0,9636 154,0 846,0 
8,750 0,9641 156,4 843,6 
8,625 0,9645 158,7 841,3 
8,500 0,9650 161,0 839,0 
8,375 0,9654 163,5 836,5 
8,250 0,9659 ı66,0 834,0 
8,125 0,9664 168,5 83 1,5 
8,000 0,9669 171,0 829,0 
7,875 0,9673 173,8 826,2 
7,790 0,9678 176,6 823,4 
7,625 0,9683 179,5 820,5 
7,900 0,9688 182,5 817,5 
7,373 0,9692 185,6 814,4 
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Um 1000 Theile der Probeflüffig: 
Üsammoniafflüffigfeit Eeit von 1,369 Prozent Ammo: 
niafgehalt darzujtellen, find erfor: 
| derlich 


welche in 100 
Theilen an Am⸗ zeigt ein fpez. ſan Akammoniat:| an deftillirtem 


moniat ent: | Gemwidht von flüſſigkeit Waſſer 
hält 
7,350 0,9097 ı88,8 811,2 
7,125 0,9702 192,0 808,0 
7,000 0 9707 195,6 804,4 
6,875 0,9711 199,0 801,0 
6,750 0,9716 202,8 797,3 
6,625 0,9721 206,6 793,4 
6,500 0,9726 210,6 789,4 
6,375 0,9730 214,7 785,3 
6,250 0,9735 219,0 781,0 
6,125 0,9740 223,5 776,5 
6,000 0,9745 228,0 772,0 
5,875 0,9749 233,0 767,0 
5,750 0,9754 238,0 762,0 
5,625 0,9759 243,4 756,6 
5,900 0,9764 249,0 751,0 
5,375 0,9768 254,7 745,3 
5,250 0,9773 260,8 739,2 
5,125 0,9778 267,0 733,0 
5,000 0,9783 273,8 726,2 


Der Gebrauch diefer Tabelle ift folgender. Man unterfucht 
das fpezifiihe Gewicht einer Ammoniafflüffigfeit, die man bei der 
Hand hat, bei ı3? R., und findet ed 5. B. 0,9650. Man fucht 
diefe Zahl in der zweiten Kolumne, und findet in der erften Kos 
Iumne ihr gegenüber den Gehalt an abfolutem Ammoniaf gleich 
8,5 Prozent angegeben. Die dritte Kolumne gibt nun an, daß 
man zu 1000 Theilen, z. ®. Gran, der Probeflüffigfeit von dem 
oben angegebenen Gehalt .ıdı Gran diefer Ammoniafflüffigfeit, 
und die vierte Spalte, daß man 839 Gran Waller dazu nehmen 
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muͤſſe. Diefe Probeflüffigfeit wird dann in gut verftopften Fla— 
ſchen aufbewahrt, und zu jedem Verſuche beliebig verwendet. 
Für fehr ſchwache Effige Fann man das Injtrument dadurch 
empfindlicher machen, daß man die Probeflüjligfeit nochmahl mit 
gleichen Theilen Waffers verdünnt. Dann entfprechen zwei Grade 
des Azetometerd einem Procent Effigfäuregehalt. Für fehr ftarfe 
Eſſige aber könnte man diefelben vorher mit gleichen Theilen 
Wafler verdünnen, und wie gewöhnlich verfahren. Die Grade 
des Azetometerd muͤſſen dann nur mit 2 multipliziet werden, Dar 


mit fie vn wahren Säuregehalt angeben. 
Dr. $ran;. 


Eſſigſäure. 

Die Eſſigſaͤure, welche die Grundlage des gemeinen 
Eſſigs iſt, auch Radikaleſſig genannt wird, iſt farblos, im 
flüſſigen Zuſtande waſſerhell, hat einen beißenden, ſcharf ſauren 
Geſchmack und einen ſtechenden, ſauren, angenehmen Geruch. 
Auch im konzentrirteſten Zuſtande, in welchem fie bei einer Ten 
peratur von 3° bi6 4° R. zu einer aus breiten Blättern beſtehen— 
deu frpitallifirten Maffe erftarrt, daher auh Eiseffig genannt 
wird, enthält fie noch Waller (Effigfäurehydrat), nämlid 
ı Atom oder 14.88 Theile in 100 Theilen (f. Äquivalente, Bd. J., 
S. 148). In diefem Zuftande ift ihr fpezififches Gewicht — 1.063; 
nimmt fie mehr Wailer auf, fo erfolgt eine Verdichtung der Fluͤſ— 
figfeit, alfo Vermehrung des fpezififhen Gewichts bis zu 1.079, 
wo fie dann 3 Atome Waſſer oder 34.41 Th. in 100 Th. enthält. 
Bei einem größern Wallerzufage vermindert fich das fpezififche 
Gewicht wieder, da dieſes Wailer hier nur zur Verdünnung der 
Säure wirft, wie nachjtehende, von Mollerat nad Verfuchen 
angegebene, Tabelle zeigt, bei welcher das Eifigfäurehydrae mit 
0.148 Waſſer als wajlerfrei betrachtet ift: 


Waſſergehalt Waſſergehalt 
in 100 Theilen. ERNE ——— — | j 
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Die Effigfäure läßt fich Teicht entzünden, wenn fie in offenen 
Gefäßen bis zum Sieden erhigt wird, und ‚brennt mit blauer 
Slamme, beinahe wie Alfohol; das Verbrennungsproduft ift 
Waſſer und Kohlenfäure. Die fonzentrirte Säure muß in wohl 
verfchlojlenen Gefäßen aufbewahrt werden, weil fie fonft Waſſer 
aus der Luft anzieht und verdünnt wird. &ie ijt etiwad weniger 
flüchtig , ald Wafler, verdampft jedoch im verdünnten Zuftande 
zugleich mit dem Wafler. Die fonzentrirte Eifigfäure wirft fehr 
reigend auf die Haut, und dient deßhalb auch als rothmachendes 
Mittel. Sie ift ein Auflöfungsmittel für verfchiedene organifche 
Stoffe, ald Kampfer, Pflanzenleim, Gummiharze, Harze, Eis 
weiß u. ſ. w. Durch eine glühende eiferne Röhre geleitet, wird 
fie in 3 Raumtbheile Kohlenwajlerftoffgas und ı Raumth. Fohlen 
faures Gas zerfegt, und beiteht aus 5.82 Waflerftoff, 47-54 
Kohlenftoff und 46.64 Sauerftoff; auch an Alfalien gebunden, 
wird fie durch Gluͤhen in jene Beitandtheile, nach der Natur dies 
fer Salze mehr oder weniger vollfommen, zerlegt. 

Die Ejligfäure wird hauptfächlich durch die Zerfegung des 
Alkohols gebildet (f. Art. Ejlig) ; außerdem kommt fie in der Na— 
tur häufig in den Säften vieler Vegetabilien in Verbindung mit 
einem Alfali vor; bei einigen auch im freien Zuftande, wie in 
den Beeren des fchwarzen Hollunderd. - Bei der Verfohlung oder 
der trockenen Deitillation des Holzes entfteht fie in großer Menge 
als Holzeffig. Auch wird fie bei der Einwirfung von Minerals 
fäuren und der feuerbeftändigen Alfalien auf organische Stoffe 
gebildet; findet fi) auch auf fumpfigen Stellen in der Damms 
erde, durch die Verwefung der legtern. | 

Die Darftellungsarten der Effigfäure find verfchieden, je 
nachdem man fie mehr oder weniger konzentrirt verlangt. Im 
verdünnten Zuftande wird fie Durch die Deftillation des gemeinen 
Eſſigs erhalten (deftillirter Effig). Dieſe Säure ijt fehr 
verdünnt, gewöhnlich ärmer an Eſſigſaͤure, ald vorher der Eſſig 
war, und bat gewöhnlich nur ein fpezififched Gewicht — 1.006. 
Zu jedem Maß Ejlig, den man in die Deftillirgeräthfchaft bringt, 
ſchüttet man 4 Loth ausgeglühte gepulverte Holzfohlen, füllt das 
Gefäß nur bis auf ?/, feines Inhalts mit Ejfig an, und zieht bei 
mäßigem euer nur ?/, des Ganzen ab. Das zuerſt Übergehende 
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iſt gewöhnlich ein ſchwacher, mit Eſſigſäure verbundener Wein⸗ 
geiſt; die darauf folgende Säure iſt ſchwach und ſehr wäſſerig; 
mit der fortſchreitenden Deſtillation wird ſie immer ſtaͤrker, nimmt 
aber gegen das Ende einen brandigen Geruch an, daher bei der 
Erſcheinung deſſelben die Arbeit beendigt wird. Der in der Re 
torte bleibende Rüdftand enthält noch viel Eſſigſaͤure, weil dieſe 
mit der Entfernung des Waſſers weniger flüchtig wird. Man 
fammelt alfo diefe Rüdftände, verfegt 20 Maß derfelben mit 
8 Maß Waſſer und 4 Maß Kohlenftaub, und zieht neuerdings 
»2 bis 24 Maß Säure ab. 

‚ Diefe verdünnte Säure läßt fi) dadurch etwas fonzentriren, 
dag man fie bei gelinder Erhigung etwas abdampft, wobei fie 
anfangs beinahe bloß Waſſer verliert. Wirffamer erfolgt die Kons 
jentrirung durch das Gefrieren, indem man fie im Winter einer 
Kälte von — 4 bis 5° R. ausfept : das überflüffige Waller gefriert, 
und das flüffig gebliebene ift nun eine viel weniger wäjlerige 
Ejligfäure, obgleich das entjtandene Eis felbit noch etwas Eifig- 
fäure enthält. 

Wirffamer wird die Konzentrirung duch Froft, wenn der 
Eſſig ſchon ziemlich) ftarf ijt: bei dem ſchwachen deftillirten Eſſig 
geftiert bei ftärferem Froſte die ganze Maſſe. Man fann daher 
die Konzentrirung höher bringen, wenn man in dem dejtillirten 
Eſſig eine bedeurende Menge vorher ausgeglühten, falzfauren 
Kalf auflöft, ihn dann davon abdeftillirt, num diefen verftärften 
Eſſig der Froftfälte ausfegt, und die Eisfryftalle von dem flüjlig 
gebliebenen abfondert. Die Deftillation des Eſſigs nimmt man 
im Kleinen in gläfernen Retorten, im Großen mit Anwendung 
eined Helmes und von Kühlröhren aus Steingut oder Silber vor, 
um die bei Fupfernen Apparaten unvermeidliche Auflöfung von 
‚etwas Kupfer zu vermeiden. Bei Amvendung von Zinn oder vers 
zinntem Kupfer erhält die Säure leicht eine milchige opalifirende 
Färbung und unangenehmen Geruch. — Auf welche Art eine ver 
dinnte reine Ejligfäure mittelft des Platinfuboryds durch eine 
langfame Orydation des Alfohols erzeugt werden kann, sft in 
dem Art. »Ejlig« angegeben worden. 

Soll die Ejligfäure im möglichft fonzentrirten Zuftande dar— 
geſtellt werden, ſo wird fie aus den efligfauren Salzen entweder 
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für ſich, oder durch ein fchwefelfaures Salz, oder durch Fonzens 
trirte Schwefelfäure auögefchieden. Im Allgemeinen ift dabei zu 
bemerfen, daß, wenn. bei der Ausfcheidung aus einer Verbin— 
dung die zum Beſtehen der Efligfäure nothwendigen 14.8 Prozent 
Waſſer nicht vorhanden find, ein ‚Theil der Eiligfäure zerlegt, 
und auf ihre Koften das zum Beftehen des andern Theiles nöthige 
Waller gebildet werde. Dieß iſt der Fall, wenn ein :ejligfaures 
Balz, das bei erhöhter Temperatur größtentheils feine Säure 
fahren laͤßt, z. B. eiligfaured Kupferoryd oder Fryftallirfirter 
Gruͤnſpan, für fich deftillirt wird, oder. wenn die Zerlegung eines 
eiligfauren Salzes durch trockene fchwefelfaure Salze, ald faures 
fchwefelfaures Natron , fchwefelfaures Kupferoxyd oder fchwefel: 
faures Eifenorydul (Eifenvitriol) bewirkt wird. Es entfteht bei 
diefer Zerfegung zugleich der fogenannte brenzliche Effig: 
geift, oder brenzlihe Effigäther, eine alfoholartige Flüſ— 
figfeit von 0.786 fpez. Gewicht, nebſt dem Waller aus den ent: 
fernten Veftandtheilen der Eſſigſäure, Kohlenftoff, Sauerftoff 
und Waiferftoff gebildet. Bei der Zerlegung durch die fchwefel« 
fauren Salze geht gewöhnlich auch viel fchwefelige Säure mit 
der Eiligfäure über, was auch bei der Fonzentrirten Schwefel 
fäure der Fall iſt, wenn legtere im übermaße zugefegt wird. 

Die völlig fonzentrirte Efligfäure oder der Eiseflig hat 
bauptfählih ald Riechmittel (Rieheffig) bei anſteckenden 
Seuchen, oder zur Wiederbelebung Ohmmächtiger eine Anwens 
dung. Für diefen Gebraudy zieht man es vor, daß fie mit dem 
brenzlichen Ejliggeifte verunreinige ift, der im. Geruche ihre 
Schärfe mildert, und ihn mehr annehmlich madht. Zur Berei— 
tung diefer Säure wendet man daher noch die Deftillation des 
Grünfpans an. Wenn man ejligfaured Kali oder Natron in 
einem Fläfchchen mit eingeriebenem Glasſtöpſel -mit der Hälfte 
feines: Gewichts fonzentrieter Schwefelfäure übergießt, fo erhält 
man das fogenannte Riech ſal z (Sel de vinaigre), daß ge- 
wöhnlich auch bloß aus Duplifatfalz bejteht, das mit Fongentrier 
ter Ejligfäure imprägnirt worden ift. 

’. Um die Ejligfäure aus dem Griünfpan zu bereiten, nimmt 
man eine thönerne Retorte, die man auf gewöhnliche Art mit 
einem Beſchlage verfieht, füllt diefelbe mit kryſtalliſirtem Grün 
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ſpan, den man vorher zerſtoßen und wohl ausgetrocknet hat, legt 
dieſelbe in einen mit einer Kuppel verſehenen Windofen, verſieht 
ſie mit einem Vorſtoße, und legt » bis 3 Aludeln oder Ballone 
mit zwei Öffnungen, und einen legten Ballon mit einer ‚Seiten: 
Öffnung vor, von welcher der. kürzere Schenfel einer Welten 
fchen Sicherheitsrößre ausgeht (ſ. Art. Deſtillation), deren längerer 
in eine mit deftillietem Eſſig gefünte Flaſche eintaucht. Das 
Ganze wird mit fettem Kitte lutirt, die Ballone in Gefäße mit 
faltem Wafler gelegt, und die Deftillation zuerft mit ganz -gelin: 
dem. Feuer begonnen, das man nach und nach verftärft,. bis die 
Tropfen aus dem Vorſtoße fthnell auf einander folgen. Das 
Kühlwaſſer wird von Zeit zu Zeit gewechfelt, auch der obere 
Theil der Ballone durch aufgelegte naſſe Leinwand fo viel möglich) 
fühl erhalten. Während dem entbindet ſich Gas (fohlenfaures 
und Kohlenwailerftoffgas), und wenn bei fortgefegtem Feuer diefe 
Sasentwiclung aufhört, läßt man den Apparat erfalten. Bei 
diefer Operation ijt das erſte Deftillat ungefärbt, und befteht 
größtentheild aus dem Kryftallenwaller des Salzes mit wenig 
Eſſigſäure, das fih in dem erjten Ballone anfammelt. In der 
Retorte bleibt ein Gemenge von Kohle, Kupferorydul und metal: 
lifhem Kupfer, das pyrophorifch ift. Die auf diefe Art erhaltene 
Effigfäure enthält gewöhnlich etwas ejligfaures Kupfer, und hat 
daher eine grünliche Farbe. Um fie davon zu reinigen, muß 
man fie noch einmahl der Deftillation unterwerfen, Die Ejfig- 
fäure, die man auf diefe Weife erhält, beträgt etwa die Hälfte 
des Gewichts des Kupferfalzes, 

Auf ähnliche Art erhält man die Fonzentrirte Eifigfäure durch 
Zerfegung des efligfauren Kali oder Natron mit faurem fchwefels 
fauren Kali (welches Salz man erhält, wenn man.;zwölf Theile 
fchwefelfaures Kali (Duplifatfalz;) mit achtzehn Theilen Waifer 
verfegt, nach und nach vier Theile ftarfer Schwefelfäure dazu 
gießt, und die Miſchung bis zur Trockne abdampft). Man nimmt 
auf drei Theile ejfigfaures Kali oder Natron, das man über ges 
lindem Feuer ausgetrocdner und gepulvert hat, acht Theile von 
dem fauren Duplifatfalze, und deftillirt da8 Gemenge bei nad) 
und nach ‚verflärftem Feuer. Man erhält daraus etwa zwei 
Theile fryftallifirter Eſſigſaͤure. Durch die Zerfegung des Blei⸗ 
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zuckers mittelft rotbgebrannten Eifenvitriols, indem der Bleizucker 
mit dem Sechsfachen ſeines Gewichtes rothgebrannten Eiſenvitriols 
zuſammengerieben, und das Gemenge, wie beim Grünſpan, der 
Deſtillation unterworfen wird, wird die Säure auf dieſelbe Art 
erhalten. | 

Die auf die legteren Arten dargeftellte Säure enthält viel 
fhwefelige Säure, die auf die nachher angegebene, Weife wegge: 
fhafft wird. 

Gewöhnlich jtellt man die Eifigfäure durch die Zerfegung 
des Bleizuckers (efligfauren Bleioxyds) mit Schwefelfäure. dar. 
Der. verwitterte Bleizucker wird. gepulvert, in eine tubulirte Glas— 
tetorte, die vorher mit der Vorlage mittelft naſſer Blafe verbun— 
den worden, gebracht, mit ungefähr 0.3 feines Gewichtes fons 
jentrirter Schwefelfäure von 1.85 fpezififchen Gewichts übergojfen, 
dad Bleifal; mit der Säure mit einem Glasſtabe gut zufammen= 
gerührt, und hierauf bei gelinder Wärme-im Sandbade deftillirt, 
damit die Maſſe am Boden nicht brenzlich werde, Den aus dem 
Sande hervorragenden Theil der Retortefugel bedeckt man mit 
einem Hute von Pappe, um deren Abfühlung durch die Luft zu 
vermeiden. Bei dieſem Vorgange verbindet fi) das gebundene 
Waffer der Schwefelfäure mit der Ejligfäure,.fo daß leptere,un: 
zerfegt entbunden wird. Die Säure ift jedoch auch hier, aller 
Vorſicht ungeachtet, mit etwas fchwefeliger Säure verunreinigt: 
Diefe wird weggefchafft, indem das Deftillat mit fhwarzem Mans 
ganoryd (das die [hwefelige Säure in Schwefeljäure verwandelt) 
gefchüttelt, und dann nochmahls über etwas. ejligfaurem Natron 
deftillirt wird. Daſſelbe fann auch durch Zuſatz von etwas braus- 
nen Bleioxyd gefchehen, das auf diefelbe Art wirft, und fich 
mit der gebildeten Echwefelfäure zu dem unauflöslichen. Bleifalze 
verbindet, wornach die Säure wie vorher noch einmahl deftillire 
wird. Soll bei diefem Prozeffe die Säure möglichſt fonzentrirt 
werden, fo muß der Bleizucker vorher vollfommen vorwittert, 
und der Deflillirapparat fowohl als. die Lutirung. vor dem Eins 
füllen .der Mengung völlig troden fen. 

Bei der Darftellung diefer fonzentrirten reinen Säure wird 
nicht nur immer fchwefelige Säure gebildet, da die Ejligfäure die 
Schwefelfäure um fo leichter zerfeßt, je Fongenteirter beide auf 
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einander wirken, fondern es ift auch befondere Vorficht nöfhig, 
daf die Maife in. der Netorte nicht brenzlih, und der Säure ein 
brenzlicher Geruch mitgetheilt werde, der dann durch Reftififation 
über Kohlenpulver entfernt werden müßte. Da nun von einer 
völlig fonzentrirten Eifigfäure nur wenig Gebraud gemacht wird, 
und zu allen chemifchen und technifchen Verwendungen eine mehr 
gewäfferte Eſſigſäure hinreicht, fo iſt e6 vorteilhafter, die Zerler 
gung der ejligfauren Salze durch Schwefelfäure mit einem größe 
ren Wafferzufage zu bewirfen. Eine foldhe mäßig fonzentrirte 
Säure erhält man, indem man efligfaures Kali (200 Ih.) oder 
efligfaures Natron (168 Th.) mit Fonzentrirter Schwefelfäure 
(100 Th.), die man vorher mit dem doppelten ihres Gewichtes 
(200 Th.) Waifer verdünnt hat, auf die dngegebene Weife zer- 
legt; oder indem man 64 Unzen Bleizucker mit 18°), Unzen fons 
jentrirte Schwefelfäure, die vorher mit 30 Unzen Waller vers 
dünnt worden, deitillirt, umd das Deftillat, zur Entfernung der 
CS chwefelfäure und fehwefeligen Säure, noch-über 2 Unzen ge: 
pulverten Braunftein und ı Unze Bleizuder reftifiziet. 

Diefe wiederhohlte Deitillation fann man erfparen, indem 
man den Braunftein gleich anfangs zufegt, nach folgender Vor: 
fhrift von Budholz; Man mengt ı92 Ih. Bleizuder genau 
mit 24 Th. Olauberfalz und 62h. Braunftein, füllt dad Gemenge 
in eine Netorte zu ?/, ihres Inhalts, gieft eine Mifchung aus 
56'/, Th. engl. Schwefelfäure von 1.84 ſpez. Gewicht und 72 Th. 
Waſſer darauf, und fpült den Retortenhals durch etwas nachges 
goſſenes Waſſer rein aus. Nachdem eine geräumige Vorlage ans 
gefittet, und. das Ganze eine Nacht hindurch fich felbit überlaſſen 
worden ift, deitillirt man bei anfangd mäßiger, dann allmählich 
verftärfter Hige. Man erhält auf. diefe Art 178 Th. einer ver: 
diinnten Ejligfäure von 1.045 ſpez Gewicht, die feiner weitern 
Meftififation bedarf, da fie von Blei, jchwefeliger Säure und 
Schwefesfäure ganz frei if. Das Olauberfalz dient bei diefer 
Deftillation fowohl zur Bindung der etwa noch freien Schwefel: 
fäure bei der höheren Temperatur, ald auch zur Aufloderung ded 
Rüuckſtandes. 

Da in dem empyreumatiſchen Holzeffig (Holzſaäure), 
welcher in großer Menge bei der Verfohlung des Holzes im Wer 


aus Holzeflig. 353 


fchloffenen, oder auch bei der Verkohlung in Meilern abfällt 
(f. Art. Holz), eine bedeutende Menge Eijligfäure enthalten ijt, 
fo wird diefes Produft im Großen zur Darftellung einer gereinig« 
ten Eiligfäure oder eines ejligfauren Salzes verwendet. Das 
aud.verfchiedenen näheren Beftandtheilen zuſammengeſetzte, eigen» 
thümliche, jtarf riechende Ohl, mit welchen diefe Holzfäure ver: 
bunden ift, macht jedoch die Abfcheidung einer vom Geruche des— 
felben freien Ejligfäure nur dadurch möglich, daß man diefe brenz— 
liche Säure mit einem Alfali fättigt, die bis zur Trockne abge: 
dampfte Auflöfung falzinirt, um das noch beigemifchte Ohl zu 
jerfiören, das Salz nad) neuer Auflöfung nun Feyjtallifirt, und 
ed dann auf die fchon befchriebene Weife zur Ausfcheidung der 
Ejligfäure durch Schwefelfäure zerfegt. Am Fürzeften und wohl 
feilften wäre es, die Holzfäure durch Kalf zu neutralifiren, und 
aus dem Falzinirten ejligfauren Kalfe den Eſſig durch Schwefel« 
fäure auszufcheiden. Allein die auf diefe Art erhaltene Säure iſt 
von geringerer Qualität, und man hat daher die Neutralifirung 
durch Fohlenfaures Natron oder Soda vorgezogen. 

Man kann dabei zweierlei Wege einfchlagen: entweder durch 
unmittelbare Neutralifirung des Holzejligd mit Soda, oder in- 
dem man in demfelben Glauberfal; auflöft, dann Kreide oder 
Kalf zufegt, wo dann Gyps fich niederfegt, und das ejligfaure 
Natron aufgelöft bleibt. Bevor man die Holzfäure auf eine oder 
die andere Art behandelt, laßt man fie vorher in großen, hinrei— 
chend tiefen Gefäßen längere Zeit ftehen, und nimmt dann dad 
theerartige Ohl, das fich oben auf gefest hat, ab. Nach der 
Sättigung mit Soda oder mit Glauberſalz fcheidet fich nad) laͤn⸗ 
gerer Ruhe wieder ein Theil des brenzlichen Ohles aus, das 
gleichfalls weggenommen wird. Bei der Anwendung des Glau— 
berfalzes muß man vorher durch eine Probe die Quantität des 
reinen Pohlenfauren Natrons bejtimmen, welche ein beftimmtes 
Maß der Holzfäure neutralifirt, und dann für dad Ganze dad 
Äquivalent an Glauberfal;, d. i. diejenige Menge Glauberfalz, 
welche diefelbe Quantität von reinem Natron enthält (f Aquiva⸗ 
lente), zuſetzen. 

Hat man auf eine oder die andere Weiſe eine Auflöſung des 
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dem Bodenſatze abgezogen, bis auf 27° oder 28° B. abgedampft, 
und dann in große Kryitallifirgefäße gegoifen, aus denen man 
nad) 3 oder 4 Tagen die Mutterlauge abzieht. Diefe Dampft man 
neuerdings zur wiederhohlten-Kryftallifation ab, den unfryftallis 
firbaren Rücftand endlich verbrennt man in einem Kalzinirofen, 
um ihn in fohlenfaured Natron zu verwandeln. Durd) diefe erite 
Kryftallifation erhält man das efligfaure Natron in fcharffanti« 
gen rhomboidalen Prismen, die noch flarf gefärbt find. 

Diefes unreine Salz wird nun zur Entfernung der nod 
anhängenden öhligen und theerartigen Theile Falzinirt, wozu 
eine genaue Aufficht und einige Übung gehört, um durch die zu 
ftarfe Röſtung nicht einen Theil ded Salzes zu zerfegen. Man 
nimmt diefe Röftung in flachen gufeifernen Keffeln vor, bei mäs 
figer und gleich vertheilter Beuerung, unter unaudgefegtem Um: 
rühren während der ganzen Hige, die ungefähr 24 Stunden für 
7 bis 8 Zentner Salz dauert. Das Feuer darf niemahls fo weit 
gehen, daß ſich Rauch zu entbinden anfängt; wenn die Maſſe 
gut gefloffen iſt, fich nicht mehr aufbläht, fondern ruhig fließt, 
fo ift die Operation beendigt. Man wirft hierauf die Salzmajfe, 
nachdem fie erfaltet, oder auch noch heif, in Kufen mit Waifer, 
um fie neuerdings aufzulöfen, fo daß die Auflöfung höchftens 
15° B. erhält, damit die ausgefchiedenen fohligen Theile fich in 
derfeiben niederfchlagen, was bei einer fonzentrirten Auflöfung 
zu langfam oder unvollitändig erfolgen würde. Die defantirte 
Auflöfung wird dann neuerdings abgedampft, und zum Kryſtalli— 
firen gebracht, wodurd man ein vollfommen weißes ejligfaures 
Natron erhält, das ald folches in den Handel gebracht, oder aus 
welchem die Eiligfäure durch Schwefelfäure ausgefchieden wird. 

Zu verfchiedenen Amvendungen in der Bärberei ift der Holz: 
eflig, oder das aus demfelben bereitete effigfaure Salz, befonders 
eſſigſaures Bleioryd (Bd. II., S. 364), oder efligfaures Eiſen— 
oxyd (Bd. V., S, 37) auch in dem noch mit dem brenzlichen Ohle 
verunreinigten Zuſtande anwendbar. Sn dieſem Falle braucht 
man die Reinigung des Holzeſſigs nur fo weit zu treiben, daf die 
ſich nach längerer Ruhe von felbft ausfcheidenden Ohl: und Iheers 
theile weggenommen werden. 

Der Heraudgeber. 
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Die Ertraftiondpreffe, auch von ihrem Erfinder (dem 
Grafen Real) die Realfhe Preffe genannt, ift eine Vor: 
richtung, um aus einer pulverförmigen oder zerfleinerten Sub« 
ſtanz, welche mit einem partiellen Auflöfungsmittel vermengt 
worden ijt (Art. Auflöfung, S. 366), das Ertraft mitteljt des 
bydroftatifchen Druckes abzufondern. Die Fig. ı, Taf. 95, zeigt 
diefe Vorrichtung im Durdhfchnitte, in der Art, daß die zuſam— 
mengefchraubten Theile derfelben aus einander genommen find. 
C ift ein Zylinder aud Metall, gewöhnlich aus Zinn; die untere 
Dffnung dejfelben ift mit dem Stüde D verfchraubt, das mit 
einem nad) Art eines Seihers durchlöcherten Boden verfehen ift, 
der in den Unterfag oder den Behälter E eingefchraubt ift, aus 
welchem durch den Hahn F die Blüjfigfeit abgelajfen.werden fann. 
Die obere Öffnung des Zylinders ift mit dem gleichfalls mit einem 
Seiher verfehenen Hute B verfchraubt, in deſſen Hals die Auf— 
fagröhre A eingefchraubt ift, deren Verlängerung mit einem ober- 
halb angebrachten Waſſerbehaͤlter in Verbindung fteht, und welche 
in der Gegend von A. mit einem Hahne verfehen ift, um den 
Zufluß des Waffers oder deſſen Drud nad) unten abzufchließen. 
An den mit G bezeichneten Stellen find Lederfheiben eingelegt, 
um einen wajjerdichten Verfhluß zu bewirfen. 

Um von diefem Apparate Gebrauch zu machen, befeuchtet 
man die Subſtanz, welche ertrahirt werden foll, nachdem diefe 
vorher gepulvert, oder auf eine ihrer Natur angemejjene Weife 
zerkleinert worden ijt, mit dem Auflöfungsmittel, welches die 
Ertrahirung bewirfen foll, mengt fie damit gut unter einander, 
läßt fie einige Zeit ftehen, um die partielle Auflöfung hinreichend 
volljtändig zu machen, oder wendet auch zu diefem Behufe, wenn 
diefes nöthig oder nüplich feyn follte, Wärme an, und bringt 
endlich diefe Mifchung in den Zylinder des Apparatö, den man 
damit anfüllt, indem man fie feſt zufammendrüde Man fchraube 
fodann den Hut B auf den Zylinder, mit dem Auflagrohre A, 
und ftellt die Kommunikation durch Offnung des Hahnes bei A 
mit dem oberen Behälter her. Das Waller wirft dann auf die 
in denn Zylinder enthaltene Mengung, und treibt die mit dem 
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Auflöslichen derfelben beladene Flüſſigkeit vor fid her, indem «6 
ihren Plag einnimmt, fo lange, bis dad Waller die unterften 
Schichten erreicht, während jene Fluͤſſigkeit durch den Seiher in 
den unteren Behälter E abfließt. Es hat dabei Feine Vermiſchung 
diefer Zlüffigfeit mit dem aufgegojlenen Wailer Statt gefunden, 
fondern wenn das Ertraft abgefloflen ift, erfcheint ſogleich das 
Waffer wenig oder nicht gefärbt, indem die mögliche Vermifchung 
nur an den Verührungsflächen Statt finden fönnte, folglich nur 
unbedeutend ift. Auch wenn daher das partielle Auflöfungsmittel 
Altohol oder eine Säure oder Waffer ift, fo fann die drüdende 
Flüſſigkeit gleihmäßig Waſſer feyn. 

Statt einer drüdenden Wafferfäule fann auch eine Pumpe 
angewendet werden, durch welche das Waſſer in den Zylinder 
niedergedrüdt wird. Die Fig. 2 ftellt im Durchſchnitte die 
Einrichtung eines ſolchen Apparated vor. Der untere Theil von 
A bis E ift die in der Fig. ı im größeren Maßjtabe dargeftellte 
Realſche Preſſe, wo diefelben Stellen mit denfelben Buchftaben 
bezeichnet find. Auf der Nöhre A ift der Pumpenftiefel O befe— 
fligt, in welchem der Kolben P mitteljt des Hebels IH ſich auf 
und niederbewegen läßt. llber dem Pumpenftiefel befindet ſich der 
Behälter L, welcher für den Fall, ald die Slüffigfeit, mit wel: 
‘her derfelbe und die Pumpe gefüllt wird, ftatt Waſſer Alfohol 
ift, zur Verhinderung der Verdünftung mit einem aufgefchraubten 
Dedel M verfehen wird, in welchem fich für die Kolbenjtange 
die Stopfbüchfe N befindet. Am Ende des Hebeld IH wird ein 
Gewicht angehängt, welches den Druck beftimmt, mit welchem 
die Flüſſigkeit auf die in dem Zylinder C enthaltene Maſſe wir 
fen foll. 

Statt des Drudes von oben fann die Einrichtung auch fo 
getroffen werden, daß in dem Behälter E ein mehr oder weniger 
Iuftleerer Raum dur Erxantliren oder durch Kondenfirung von 
MWaflerdämpfen hervorgebracht wird, und fonach der atmojphäs 
rifhe Druck auf die im obern Theile ded Zylinders befindliche 
Flüſſigkeit wirft; da diefe Abänderung jedoch der Wefenpeit nad 
zu den Filtrirapparaten gehört, fo wird davon noch in dem »Art. 
Filtriren a« die Rede ſeyn. 

Die weſentliche Wirkung dieſes Extraktions » Apparates be’ 
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ſteht darin, daß im demfelben die mit ‘den ausziehbaren heilen _ 
beladene Flüffigkeit von der auögezogenen Subſtanz dadurdy, daß 
eine andere homogene Slüffigfeit an deren Stelle und in die Zwir 
fhenräume der pulverigen Subſtanz tritt, ganz abgefchieden wird, 
was bei andern Methoden des Auspreffens mittelft einer gewöhn- 
lihen Preffe nicht der Kalt ift, da hier, der Drud mag gegen 
dad Ende auch noch fo ftarf feyn, dennoch die legten Antheile 
Durch die Adhäfion des Flüffigen an die pulverige Subftanz fo 
ftarf zurüctgehalten werden, daß ein bedeutender Theil vom Ex⸗ 
trafte, der gewöhnlich ein Wiertheil des Ganzen beträgt, verlos 
sen wird. Man fann daher auch mit diefer Preffe zur Erhaltung 
eined mehr fonzentrirten Ertrafts nur Fleine Quantitäten.gnwen 
den, was bei der Größe. des Werlujted mit der gewöhnlichen 
Preffe nicht anginge; überdem ift die abgefchiedene Flüffigfeit 
zugleich Mar, fo daß fonach die Real'ſche Preffe vor der ges 
wöhnlichen in diefer Beziehung drei Vortheile voraus hat: näme 
lih die Ertrahirung bei vermehrtem Drude, die vollitändige 
Abfheidung des Ertrafts, und die flare Filtrirung defjelben. 

Der Umftand, daß die drücdende Flüffigfeit die mir dem 
ausziehbaren Theilen der Subſtanz beladene aus der Stelle vor 
fich her fchiebt, ohne ſich mit ihe zu mifchen, liegt in der haar⸗ 
röhrchenartigen Wirfung, welche jede pulverige Subſtanz auf 
Slüjfigfeiten ausübt, die zu deren Theilen einige Anziehung ha— 
ben. So wie nun in den Haarröhrchen verfchiedene Blüffigfeiten, 
die man nach einander in denfelben auffteigen läßt, fich nicht mit 
einander vermifchen, theils weil ihre Berührungsfläche äußerft Flein 
ift, theils weil die Anziehung der Wände auf die Flüjfigfeiten 
einen Theil der Anziehung diefer gegen einander aufhebt; eben 
fo ift diefes aud; bei deu gepulverten Subſtanzen der Ball, deren 
fleine, von den nahe an einander liegenden feſten Theilen gebils 
dete, Zwifchenräume ald eben fo viele Haarröhrchen anzufehen 
find. 

Es folgt jedoch aus diefer Theorie, daß eben zu dieſem Er: 
folge, folglid zu der nächften und wefentlihen Wirfung der 
Real'ſchen Preffe, eine höhere Drudfäule der deplacirenden 
Flüffigfeit feineswrgs notwendig fey, fondern daß, wie diefes 
von Boullay zuerft nachgewiefen worden ift, derfelbe Erfolg 
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erhalten werde, wenn einfach diejenige Quantität Flüſſigkeit 
aufgegoflen wird, welche hinreicht, um die das Pulver. benegende 
Flüſſigkeit aus ihrer Stelle zu vertreiben, oder dasjenige Volum 
Wafler, welches dem Volum der zu vertreibenden Flüſſigkeit 
gleich ift. 

Hierzu dient ein Trichter oder ein koniſches Gefäß, an feinem 
unteren zugefpigten Theile mit einem furzen zylindrifchen Halfe 
derfehen, den man mit einem leicht paffenden Stöpfel verfchließen 
fann. In diefes Gefäß füllt man das zu ertrahirende Pulver 
ein, während die untere Offnung leicht verftopft ift, häuft es, 
nad) den Umftänden, mehr oder weniger auf, fättigt ed mit 
Waſſer (d. h. man befeucdhtet es mit fo viel Wafler, daß alle 
Theile gehörig benept find, ohne daß überflüffiges Waſſer von 
felbft von unten abtröpfelt, fo daß das beigefiigte Waller durch 
die bloße Adhäfion der pulverigen Theile zurücdgehalten wird), 
indem man dad Pulver auf feiner ganzen Oberfläche mit Waſſer 
bededit, welches dann in dem Maße, ald ed, nad) unten fort 
fhreitend, das Pulver befeuchtet, die in den Zwifchenräumen 
enthaltene Luft nach unten austreibt; man läßt dann diefe Berüh- 
rung des Waffers mit dem Pulver längere oder fürzere Zeit dauern, 
bis ſich nämlich die Slüffigfeit gehörig mit den auflöslichen Theis 
len gefättigt hat, und gieft dann das gleiche Volum Waffer auf 
ein Mahl, aber mit Vorficht, auf, weldyes dann auf diefelbe 
Art, wie in dem Real'ſchen Apparate, die gefättigte Fluͤſſigkeit 
vor fich her treibt, und an ihren Platz tritt, ohne fi mit ihr 
gu vermifchen. 

Nicht bloß das Waſſer, fondern, wie fehon oben bemerft, 
alle Slüffigfeiten üben diefen Effekt auf einander mehr oder wer 
niger aus, mit Rückſicht auf die Geſetze der Kapillarität und der 
Schwere. So treibt der Wein das Waffer, und umgefchrt das 
Wafler den Wein vor fi) ber. Eben fo bei Waller und Alfohol. 
Das Sp wird ebenfalld fortgetrieben, aber nur unvollfommen. 
Luft treibt das Waffer zum Theile aus, wird aber felbft vollftän- 
dig vom Waller, und zwar von oben nach unten ausgetrieben. 
Überhaupt wenn die Blüffigfeiten, die auf diefe Art auf einander 
wirken, ähnlicher Natur find, und fie fi im freien Zuftande 
leicht mit einander vermiſchen, fonad) die Haarröhrchenwirfung 
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der pulverigen Subſtanz auf beide beiläufig gleich groß ift, fo 
treten fie vollfommen eine an den Platz der andern, indem die 
erftere unvermifcht mit der zweiten ausgetrieben wird, und wenn 
eine Bermifchung Statt findet, fo tritt fie nur in den Berührungd« 
punften ein, und iſt fo unbedeutend, daß fie nicht in Betracht 
fommt, Run | Br 

Sind dagegen die Flüſſigkeiten in der Art verfchieden, daß 
fie ſich nicht mit einander mifchen, ſonach wegen.der Verfchieden» 
beit der Anziehung ihrer Theile auf einander auch eine Verſchie— 
deuheit in der Adhäſion derfelben zu der pulverigen Subſtanz Statt 
findet, jo wird die Wirfung unvollitändig. So vertreibt, wie 
gefagt, das Waller das Ohl nur unvollftändig, wenn die Opes 
ration wicht wiederholt wird. Jene Antheile des Ohls, die ſich 
mehr frei in den Zwifchenräumen des Pulver befinden, und nicht 
unmittelbar dem legteren anhängen, werden aud der Stelle ge: 
trieben; aber an dem an dem Pulver adhärirenden Antheile gleis - 
tet das Waifer vorüber, und nimmt höchitens nur einen Theil davon 
mit. Ganz dasfelbe ift der Fall, wenn das Waſſer von der Luft 
aus der Stelle getrieben wird, indem man in dem untern Theile 
des Apparates einen Iuftleeren Raum hervorbringt. Hierin liegt 
der Grund, warum diefe Abänderung der Realfchen Preife 
(j. oben ©.356) weniger vollitändig in der Wirfung ift, und 
faum mehr, als eine Befchleunigung in der Operation des Fil- 
trirend bervorbringt. 

Bei diefer Operation, die, wie man fieht, eine Zufammen- 
feßung des Preſſens und des Filtrirens ift, ijt im Allgemeinen 
zu bemerfen, daß das Pulver, welches man ertrahirt, von der 
Art feyn mülfe, daß ed mit der Flüſſigkeit Feinen eigentlichen 
Zeig macht, wie Mehl und Waſſer. Der Ausfluß erfolgt um 
fo langfamer, je feiner das Pulver ijt, und je mehr man es in 
dem Zrichter aufgehäuft bat. Die Quantität der Flüſſigkeit, 
welche das Pulver zurüchält, ıft um fo geringer, folglicy die 
Konzentrirung ded Ertraft3 um fo größer, je mehr das Pulver 
vor feiner Smprägnirung zufammengedrücdt if. Im Allgemeinen 
fol man nicht zu feines Pulver, und nur in einer mäßig dien 
Schichte anwenden. Der Aufguß gefchieht warm oder Falt, nach 
den Umftänden : die erfte Portion des Ausfluffes ift die Fonzentrir- 
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teite, die nachfolgenden werden ſchnell ſchwaͤcher. Nach diefer 
Methode laſſen fich ohne Verluft fonzentrirtere Auszüge —— 
als auf irgend eine andere Weiſe. 

Eine bekaunte Anwendung dieſes Verfahrens iſt die ger 
wöhnlihe Kaffeemafhine, in welcher der Kaffeeauszug 
durch Aufguß von heißem Waſſer bereitet wird. Soll hier nad) 
den vorftehenden Regeln der Auszug volljtändig erfolgen, fo be: 
negt man das über dem Siebe leicht zufammengedrüdte Kaffees 
pulver mit fo viel heißem Waſſer, daf es durchaus befeuchtet ift, 
ohne daß noch Flüjfigfeit abtröpfelt, läßt die mit dem durchlöchere 
ten Deckel bedeckte Mengung einige Stunden ftehen, und gießt 
dann das heiße Waller darüber, das dann zuekſt den fehr fonzen« 
trirten Auszug vor fich her treibt, und dann nur noch mit wenig 
ausziehbaren Iheilen beladen durchfließt. 

Eine andere Amvendung finder beim Gebrauche des Düs 
montfchen Filters (Filire Dumont) zur Entfärbung der Sy— 
rupe mittelft der Beinfohle Statt. Um nämlich die falzige 
Materie, welche die grob -zerftoßene Kohle diefed Filters an 
fi) hat, zu entfernen, läßt man zuerft Waffer durchlaufen, 
bis Tegteres ohne Geſchmack abflieftl. Dann wird Syrup 
aufgegoifen, weicher das zurücgebliebene Waſſer vor fich her 
treibt, das dann fiir fich abläuft, bid auf einmahl der Syrup er— 
fheint. Nach der Operation, und um die Kohle zu wechfeln, 
gießt man neuerdings Waller auf, um den der Kohle noch an: 
hängenden Syrup zu entfernen, der durch den unteren Hahn ab» 
läuft, bis nach feinem Abrluffe das Waifer erfcheint. Auf diefe 
Art erreicht man den Zwed ohne Verluft an Syrup, und leichter 
als durch das Auswafchen in einer bedeutenden Menge Waller. 

Das Terriren des Zuderd, im Bejondern die Dedung 
beifelben mit einer fonzentrirten Zucerauflöfung, beruht auf den: 
felben Grundfägen. Diefe Zuderauflöfung treibt den zwifchen 
den fryitallifirten. Zudertheilen eingefchloffenen Syrup vor fi 
ber, und füllt itatt deifelben die Zwifchenrdume aus, in denen er 
bei nachfolgender Verdünftung gleichfalls Pryftallifirt. Ganz nad 
demfelben Prinzipe können auch zerfließliche Salze, welche mit 
einem. im Waſſer ſchwerer auflöslichen Salze gemengt find, von 
dem letztern ausgefchieden werden, z. B. die falzfaure Bittererde 
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aus dem Kochſalze, indem man das unreine Salz in ein trichter⸗ 
förmiged Gefäß füllt, und eine gefättigte Auflöfung von reinem 
Kochſalze oben auf gießt, welche dann das leicht auflösliche Salz 
vor ſich her treibt, und fih an deſſen Stelle fest. 

In den zahlreichen Fällen .alfo, wo man nicht beabfichtigt, 
‘die Ertraftion vorher durch Eimvirfung des hydroftatifchen Druf: 
feö nach Art des Digeftord wirffamer zu machen, erfegt der ein» 
fache Trichter, auf die angegebene Weife behandelt, ganz die 
Wirfung des Realfchen Apparats. In dem letzteren wirft nun 
jivar auch der hydroftatifche Drud, und zwar auf doppelte Weife ; 
1) zur VBefchleunigung der Filtrirung; 2) zur Veförderung der 
Ertraftion nad) Art des Digejtord. Die erfte Wirfung wird bei 
dem Trichter dadurch erfegt, daß nur eine mäßig dicke Schichte 
des zu ertrahirenden Pulverd angewendet wird; der zweite Effeft 
it bei der gewöhnlichen Einrichtung des Realfchen Apparate 
nur unvollfommen vorhanden, da an dem unteren Ende des Zy— 
linders ein freier Abfluß des Flüſſigen Statt findet, der hydrofta= 
tifche Druck daher nur auf die Theile des Pulvers am oberen Ende 
deifelben wirft, und mit der Tiefe nach unten immmer.abnimmt, bis 
er vor dem Ausfluffe verfehwindet. 

Um daher, was in vielen, ja den meiſten Faͤllen müglich 
und bequem ift, mit der Kealfchen Preſſe die Wirfung des Di- 
geftord zu verbinden, muß der untere Theil des Apparats fo abs 
geändert werden, daß der Abfluß mitteljt eines Hahnes gefperrt, 
und ſonach die Mengung in dem Zylinder durch die darüber ſte— 
bende Wallerfäule, oder durch die Wirfung des Pumpenfolbens 
eine beliebige Zeit hindurch dem Drucke ausgefegt erhalten wer» 
den fann. Diefes kann gefchehen, indem ſtatt des Unterſatzes 
E in der Big. 2, der in der Fig. 3 im Durchfchnitte dargeftellte 
angefchraubt wird, in welchen der Hahn a dazu dient, die Ab» 
fperrung der Flüffigfeitsfäule in dem Apparate zu bewirfen. Iſt 
die Ertraftion hinreichend erfolgt, fo wird diefer Hahn geöffnet, 
worauf die im Vorigen erflärte Wirkung der Flüſſigkeit von oben 
nach unten eintritt. Der Zylinder C fann bei diefer Einrichtung 
auch mit einem weiteren, unten verfchlojfenen, oben offenen Blech— 
zylinder umgeben werden, den man mit heißem Waller angefüllt 
erhält, oder auch bei ganz gefchloffener Umgebung mit Dampf 
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erhißt, fo lange die Ertraftion unter dem vorhandenen Drude 
- dauert. Auf folhe Art verbindet die Ertraftionsprefle die Wir: 
fung des Digeftord mit dem Filtriren durch Deplacirung.. Mit 
diefer Einrichtung fönnen viele'Ertrahirungen, z. B. von Gerbeftoff 
aus verfchiedenen Rinden, Farbe: Ertraften u. fe w. in einem 
fonzentrirten Zuſtande vortheilhaft und bequem vorgenommen 
werden. 

Übrigens fann man auch die beiden Wirkungen, die in der 
auf diefe Art eingerichteten Ertraftionsprefle Statt finden, durch 
die Anwendung des Digeſtors in zwei Operationen erhalten. Die 
pulverige Subftanz wird nämlic) .zuerft im Digeftor mit dem nör 
thigen Zufage der Slüffigfeit auf gewöhnliche Art behandelt (f. d. 
Art: Digeftor), dann in den,Trichter gefüllt, und auf die oben 
befchriebene Art Waſſer aufgegoffen, um das mit der Subitan; 
verbundene Ertraft auszutreiben. 

Das Ertrahiren, zumahl von Barbhölzern, gefchieht oft 
vortheilhaft mittelft der Dämpfe, wie ſchon Bd. IL, ©. 220 an: 
gegeben worden. In diefen Falle treiben die Dämpfe die ertras 
hirende Flüffigfeit von oben nach unten. Die Fig. A, Taf. 95, 
ftellt eine Einrichtung diefer Art vor, in welcher zugleich die wei: 
tere Abdampfung des Ertraftes durch Wafjerdämpfe bewirft ijt. 
A ift eine zylindrifche, mit Blei- oder Zinnblech ausgefütterte Kufe, 
die mit einem durchlöcherten Boden ee und einem gut fchließen: 
den Dedel dd verfehen if. Das Abdampfgefäß c befindet fich 
über einer andern hölzernen mit Blei ausgefütterten und dampfs 
dicht verfchloffenen Rufe. Das Gefäß A wird mit dem gefpänelten 
oder gerafpelten Farbholze angefüllt, der Deckel dampfdicht vers 
fhloffen, und der Dampf dur die Röhre a eingelajfen, der 
dann von dem Naume b durch die Röhre c in den oberen Theil 
der Kufe A tritt, von wo er auf die Holzfpäne wirft, und im 
Niederfteigen ſich Fondenfirt,, fo daß das Ertraft durch den durch— 
löcherten Boden auf die geneigte Ebene hh tröpfelt, und von 
bier durch die Röhre g ausfließt. Läuft das Waſſer hier mehr 
ungefärbt ab, fo ift die Ertraftion vollendet. Am Boden der 
Kufe b befindet fih ein Hahn zum Ablaſſen des Fondenfirten 
Waſſers. 
Der Herausgeber 
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Fackeln. 

Es gibt zwei Hauptarten von Fackeln, welche nad) dem Mas 
teriale, woraus fie wefentlich beftehen, Wachs fackeln und 
Pehfadfeln genannt werden. 

ı) Die Wachsfackeln (Rammerfadeln, Kirchen— 
fadfeln) find aus vier mit einander verbundenen langen Wachd« 
Ferzen gebildet, und enthalten alfo auch vier getrennte Dochte. 
Man legt zwei Kerzen dicht neben einander, und fährt, während 
man fie mit den Fingern zufammendrüdt, mit einem erwärmten 
Eifen (einer Art Löthfolben) zwifchen beiden der Länge nach hin, 
wodurch fie oberflächlich fchmelzen und fich vereinigen. Zwei ſolche 
Paare werden dann auf diefelbe Weife wieder. mit einander ver⸗ 
bunden. Das untere Ende der Fackel rundet- man aus freier 
Hand ab, taucht ed auch wohl in grün oder roth gefärbtes Wache, 
Zu den fchlechteren Fackeln diefer Art nimmt man Wachs, web 
ces mit Kolophonium und Terpenthin verfegt ift. 

2) Die Pehfadeln, welhe man auch Kutſchenfak— 
feln und Windfadeln (Windlichte) nennt, weil fie we— 
gen des Nauches und unangenehmen Geruches, welchen fie ver- 
urfachen, nur im Freien gebraucht werden, und vom Winde nicht 
verlöfchen, unterfcheiden fih in Dodhtfadeln und Stod: 
fadeln. Erftere enthalten einen dichten Docht,; welcher in Form 
eines Strickes vom Seiler aus Werg gefponnen wird. Dan taucht 
denfelben in gefchmoljenes ſchwarzes Pech, oder in eine Mifchung 
von Kolophonium, Zerpenthin und fchlehtem Wachfe, ftedt ihn 
durch das runde Loch einer Eifenplatte (eines, Zieheiſens), 
hängt ihn frei auf, und fährt nun mit dem Zieheifen die ganze 
Länge des Dochtes herab», um Tehtere rund und glatt zu machen. 
Diefe Operation wird noch mit zwei anderen Eifen, deren Löcher 
Feiner find, wiederhohlt. Zft hierauf das Pech ganz hart ges 
worden, fo beftreiht man die Fackel mit in Leimwaffer angerühr: 
ter Kreide, und begieft fie endlich dünn mit weißem Wachfe, defr 
fen Bereinigung mit dem Peche durch den Kreide Anftrich beför« 
dert wird. Dft werden vier in Pech getränfte Dünnere Dochte 
vereinigt, uud entweder bloß mit Kreide beftrihen, oder nod) 
überdieg mit Wachs begoifen. 
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Die Stockfackeln werden ganz auf die nämliche Weife 
verfertigt,, wie die einfachen Dochtfackeln, mit dem einzigen Un: 
terfchiede, daß man ftatt des Dochted einen harzigen Stock von 
Fichten = oder Föhrenholz, mit Werg umwidelt, anwendet. 

8. Karmarſch. 


Fächer. | 
Diefes Geräth der vergänglichen Mode, welches erft in den 
Testen Jahren wieder ftärfer in Gebrauch gefommen ift, befteht 
meiften Theild aus Papier oder Seidenzeug. Man fchneidet von 
cinem der genannten Stoffe zwei halbzirkelförmige Scheiben, welche 
man mit dünnem Mehlkleiſter auf einander Flebt, und dann trod: 
nen läßt. Zur weitern Bearbeitung bedient man ſich eines glat- 
ten Bretes, auf welchem, wie Strahlen von Einem Mittelpunfte 
ausgehend, ſchmale und feichte Furchen eingefchnitten find. Man 
befeftigt da8 Papier durch einige eingefchlagene Drahtſtifte oder 
auf andere einfache Weife auf diefem Brete, fegt einen Zirfel in 
dem Mittelpunfte der Strahlen ein, und befchreibt zwei Fonzens 
trifhe Halbfreife, für den äußern oder obern, und den innern 
oder untern Rand des Fächers. Der Zirfel enthält ſtatt der zwei⸗ 
ten Spige eine fcharfe Schneide, fo, daß er nach den beiden 
Kreislinien folglid den Stoff durchfchneidet, und letzterem die 
Geſtalt eines breiten halben Ringes gibt. Mittelft eines Falz— 
beined, welches man an dem Lineale nad) der Richtung der ſtrah— 
lenartigen Furchen hinführt, wird der Stoff in die letzteren ein 
wenig hineingedrüct, und fo die Lage der Ffünftigen Falten des 
Faͤchers angezeigt. Es verfteht fich faft von felbit, daß man bier: 
bei die Hälfte der Furchen (abwechfelnd zu einer und einer) über: 
geht, dann das Papier losmacht, umfehrt, und die vorhin aus: 
gelajfenen Falten nun von der entgegengefegten Seite auf gleiche 
Weife vorzeichnet. Gewöhnlid) erhält der Fächer im Ganzen 30 
bis 40, alfo auf jeder Slähe 15 bis 20, Halten. Man fährt 
hierauf mit einem fchmalen und platten, an der Spike abgeruns 
deten Meflingftifte, von dem innern (fonfaven) Rande her, zwi⸗ 
ſchen die zwei zufammengeflebten Papiers oder $ug- Schichten, 
und trennt diefe von einander an jenen Stellen, wo die dünnen 
Ruthen, welche den Fächer Steifigkeit geben müſſen, eingefchos 
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ben werden ſollen. Die Ruthen ſind ganz dünne Streifchen von 
Holz, 14, bis ↄ Linien breit, und erſtrecken ſich bis auf etwa 
ı Zoll weit vom aͤußern oder konvexen Rande des Faͤchers. Man 
ftedt fie, mit Gummi befeucptet, in die für fie gemachten Höh— 
lungen, nachdem der Bächer zufammengefaltet ift. An jede Ruthe 
wird ald Bortfegung eines der Stäbchen geklebt, welche zuſam⸗ 
men den Griff des Faͤchers ausmachen, aus Knochen, Elfenbein, 
Schildpat, Horn, Bifchbein oder feinem Holze verfertigt, und 
nach dem Gefchmade des Verfertigers verfchiedentlich geftaltet 
feyn fönnen. Ihre Breite beträgt, fo weit fie frei ftehen, unges 
fähr zwifchen zwei und fünf Linien; das Ende hingegen, welches 
in den Stoff des Bächers hinein reicht, wo es ſechs Linien weit 
auf det Ruthe liegt, und an derfelben mit arabifchen Gummi 
feft geflebt wird, ift nicht breiter ald die Ruthe felbit. Nur den 
beiden aͤußerſten Stäben gibt man eine andere Geftalt; indem 
diefe, um dem Ganzen die nöthige Stärfe zu verleihen, nicht nur 
dicker und breiter gemacht, fondern auch bis an den großen Um— 
kreis des Faͤchers verlängeng werden. Die Nuthe fehlt in der ers 
ften und legten Falte, uud dafür werden diefe zwei Falten mit 
ihrer ganzen Breite auf die erwähnten ftarfen Stäbe geflebt. Das 
untere Ende aller Stäbdyen wird mit einem Loche durchbohrt, in 
welches ein metallener Stift geftecft wird, den man auf beiden 
Geiten vernietet, fo, daß er ald Drehungsachfe beim Öffnen und 
Schließen des Fächers dient. Bei forgfältigerer Arbeit macht 
man diefen Stift hohl, verfieht ihn an der einen Seite mit einem 
Kopfe, und fchraubt von der andern Seite einen zweiten Kopf 
ein, wodurch das Nieten wegfällt. Zuweilen werden die Köpfe 
des Stiftes mit Edelfteinen verziert. Die Stäbchen, befonders 
die zwei äußeren, großen, welche dem Bächer ald Deden dienen, 
wenn er gefchlojfen iſt, find öfterd durch gravirte oder mit der 
Laubfäge ausgefchnittene Zeichnungen verziert. Das Einfaifen 
der Fächer mit vergoldetem Papiere oder dgl., das Bemahlen 
und Stiden derfelben, u. f. w. find Arbeiten, deren bloße Er- 
wähnung genügt. _ i 

Die fo genannten Winterfächer, weldhe weniger zur 
Abfühlung als zur Zierde beftimmet find, enthalten weder Papier 
noch feidenen oder andern Zeug; fie beflehen vielmehr aus lauter 
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gleich langen und gleich breiten (meiſt mittelſt der Laubſaͤge oder 
mittelft Ausſchlageiſen zart durchbrochenen) Stäbchen von Kno— 
chen, Elfenbein oder feinem Holze, welche an einem Ende, wie 
gewöhnlich auf einen Stift geſteckt, am andern Ende (wo fie fich 
ausbreften) durch ſchmales Seidenband vereinigt find. Alle diefe 
Stäbchen find fehr dünn, bis auf das erfte und letzte, welche zur 
Ba und zum Schuge für die übrigen dicker find. 
8. Karmarſch. 


Sarbefunft, 


Die Färbefunft oder Färberei hat zum Zwede, die 
Wolle, Seide, Baumwolle und das Leinen, oder die aus 
denfelben verfertigten Zeuge, mit beliebigen dauerhaften Farben 
zu verfehen,, oder die verfchiedenen Pigmente auf eine dauerhafte 
Art auf denfelben zu befejtigen. Diefer Artifel behandelt die alls 
gemeineren Grundfäge und Verfahrungsarten der Färbefunft, in— 
dem die Darftellung der einzelnen Farben und ihrer Nüanzen in 
fpeziellen Artifeln behandelt wird (f. d. Art. Blaufärben). 
Die natürlichen Farbeftoffe oder die Pigmente, deren 
Übertragung auf die Zeuge der Zweck der Färbefunft ift, find 
größten Theild vegetabilifhen Urfprungs, indem eine bedeutende 
Menge von Begetabilien, in den Wurzeln, dem Holze, den Blaͤt— 
tern oder den Blüthen dergleichen Pigmente enthalten; zum 
Theil auch thierifher Natur, wie das rothe Pigment der Kos 
henille, ded Kermes und der Lackſchildlaus. Blaue Pflans 
zenpigmente find der Indig, und einige Pigmente blauer Blüthen 
und Beeren; rothe, das Pigment des Krapps, des Saflors, 
des Brafilienholzes, des Kampechholzes, der Orfeille und einiger 
anderen; gelbe, das Pigment des Waus, der Scharte, des 
Gelbholzes, der Querzitron Rinde, des Orlean, der Sireuzbees 
ven und vieler anderer, wohin auch die gerbefioffhaltigen Pflans 
zen und Pflanzentheile, ald Sumach, Galläpfel, Bablah und viele 
andere gehören, welche für ſich eine, mehr oder weniger der gelben 
ſich nähernde, falbe und braune Farbe liefern (eine vollftändige 
Zufammenftellung aller färbenden Körper findet man in »Leuchs 
Beſchreibung der farbenden und farbigen Körper. Nürnberg 1825).« 
Alle diefe Zarbematerialien, mit Ausnahme des Judigs, 
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der eine eigene Behandlung erfordert, des Orleans und Saflors, 
deren Pigment harziger Natur iſt, werden mit Waſſer in der 
Siedehitze oder auch bei minderer Digeſtionswaͤrme, zum Theil 
auch kalt ausgezogen, welcher wäſſerige Auszug die Farbe— 
brühe oder Farbeflotte genannt wird. Dieſer Mit viel 
Waller gemachte Auszug enthält außer dem Pigmente, weiches 
die eigentliche Färbung. bewirkt, noch verſchiedene andere im Waſ⸗ 
fer auflösliche Stoffe, befonderd® Gummi, Schleim und Ertraf: 
tivftoff verfchiedener Art. Außer diefen Sarbeftoffen dienen als 
Pigment nocy verfchiedene gefärbte Metalloryde und. metallifche 
‚Salze, wie jene von Eifen, Kupfer, Chrom :c., die Verbinduns 
gen der Blaufäure mit Eifen oder Kupfer, der Chromfäure mit 
Blei u. f. w. 


I. Allgemeine Grundfäße der Färbekunſt. 


Um eine gemügende Einfiht in die Natur der Färbung zu 
erhalten, wollen wir ı) das Verhalten der Pigmente gegen die 
Etoffe im Allgemeinen; 2) das Verhalten derfelben zu den Sals 
zen zur Bildung von gefärbten Niederfchlägen ; 3) das Verhalten 
der gefärbten Salze gegen die Stoffe, und daraus 4) die Natur 
der VBeigen und deren Wirfung betrachten. 

ı. Verhalten der Pigmente gegen die Stoffe 
imMAllgemeinen. Die Aus;üge oder Auflöfungen der natür- 
lihen Pigmente laſſen ſich rüdfichtlich ihres Verhaltens zum 
Eauerfioff der Atmofphäre in zwei Klaffen theilen, nämlidy a) 
folhe, welche an der Luft im wefentlichen unverändert bleiben, 
oder b) folcye, welche an der Luft eine Orydation erleiden, und 
durch diefe ein beftimmt gefärbtes Pigment ausfcheiden. 

a) Die in den wälferigen Auszügen der -verfchiedenen veger 
tabilifchen und thierifchen Särbematerialien, welche nicht zu der 
zweiten Klaife gehören, enthaltenen Pigmente find mit ihrem Auf: 
löfungsmittel nur ſchwach verbunden, und fie fegen fich aus dem— 
felben leicht an einen anderen Körper ab, der einige Anziehung 
zu denfelben äußert. Auf diefe Art läßt fich ein Abfud von Kocher 
nille, von Blauholz, von Brafilienholz;, oder eine fchwefelfaure 
Indigauflöfung ꝛc., durch Digeriren. mit gepulverter Holz = oder 
Beinfohle entfärben (Bd. II. S. 84), indem fi das Pigment, 
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wahrſcheinlich durch die Haarröhrchenwirfung der poröfen Subftan;, 
mit der Kohle und zwar ungeändert verbindet Daſſelbe erfolgt, 
indem Wolle, vorher gehörig ausgewafhen, in einer folchen 
Brühe herumgenommen wird. Die Farbe, welche die Wolle auf 
dieſe Art durch ihre bloße Anziehung auf. das natürliche Pigment 
annimmt, ift jedoch bei den meilten jener Farbenauözüge nur 
ſchwach und wenig haltbar, ja dad Pigment läßt fih dur Was 
fchen mit vielem Waffer wieder ungeändert daraus entfernen, weil 
die Schwache Anziehung des Pigments zu dem Stoffe nicht im 
Stande ift, feine fernere Auflöslichfeit im Waſſer aufzuheben. 
Eine höhere Temperatur befördert hier zwar, fo-wie bei der ent: 
färbenden Wirkung der Kohle, die Verbindung des Pigmentsd mit 
dem Stoffe, fowohl weil die höhere Wärme die Poren und freien 
Zwifchenräume des legtern erweitert, und deſſen Anziehung auf 
das Pigment erhöht, ald auch weil diefelbe die Flüffigfeit der 
Auflöfung befördert, und demnach ihr Eindringen erleichtert, 
wahrfcheinlich auch in den meiften Fällen die Anziehung der Theile 
des Auflöfungsmitteld zu den Theilen des Pigmentes vermindert. 
Die auf diefe Weife dem Stoffe mitgetheilte intenfivere Farbe 
hat aber aus dem vorigen Grunde darum nicht mehr Haltbarkeit. 

b) Diejenigen Farbenbrühen dagegen, deren Pigment er: 
traftivftoffartiger Natur ift, gehen mit dem Stoffe eine feitere 
Verbindung ein. Diefe Pıgmente nämlich, wohin mehr und wer 
niger alle durch Gerbejtoff und Ertraftivftoff gebildeten gelben, 
falben und braunen Pigmente gehören, orydiren fich in Berühe 
rung mit der Luft, und werden dadurch im Waller unauflöslich, 
indem fie in diefem Zuflande eine bejtimmte und bleibende Farbe 
annehmen. Wird nun ein Stoff, z. B. Wolle, mit einer folchen 
Sarbenbrühe imprägnirt, fo fchlägt ſich in den feinen Poren und 
Zwifhenräumen des Stoffes, wohin de Auflöfung vermöge der 
Haarröhrchenwirfung diefer Theile gedrungen war, durch die all: 
mähliche Orydation das Pigment nieder, das nun eine feitere Fär- 
bung hervorbringt, weil es, im Waſſer unauflöslich geworden, 
nicht mehr durch dajjelbe weggefchafft werden kann, fondern nun 
mehr oder weniger feit den Theilen des Stoffes, in und zwifchen 
welchen es eingefchlojfen it, adhärirt. Eben diefer Vorgang tritt 
ein, wenn die Auflöfung des reduzirten Indigo in einem Alfali 
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fi) mit dem Stoffe verbindet; die, darauf folgende Oxydation 
fhlägt die Theile des Indigblaues in dem Stoffe nieder, die nun- 
mehr, ald in dem vorigen Auflöfungsmittel unauflöslich, durch daß- 
felbe nicht mehr weggefchafft werden können. 

Eben. dajjelbe tritt ferner ein, wenn der Stoff mit einer 
Auflöfung von Eifenvitriol imprägnirt, und der weiteren Orydas 
tion an der Quft ausdgefegt wird. Dad Oxydul des fchwefelfauren 
Salzes orydirt fich höher, wird dadurch unauflöslich, und fchlägt 
ſich auf diefelbe Weife mit feiner eigenthümlichen Farbe auf dem 
Stoffe nieder. 

Dasjenige, was in diefen Fällen die Orydation bewirkt, fann 
in einigen anderen auch durch eine Säure bewirkt werden, wenn 
‚eine folhe im Stande if, dad Pigment aus ‚feiner wällerigen 
Auflöfung unauflöslid auszufcheiden, wie das z. B. bei dem Abs 
füde des Gelbholzes eintritt. Im diefem Balle nähert fich die 
Natur des Prozeſſes fhon demjenigen, der bei der Ausfcheidung 
des Pigments durch Salze Statt findet. 

Man fieht hieraus, daß das erite Prinzip der feiten Far⸗ 
bung eines Stoffes darauf beruhe, daß das in der Farbebrühe 
aufgeloͤſte Pigment waͤhrend ſeiner Verbindung mit dem Stoffe 
eine ſolche Veränderung erleide, daß es in feinem vorigen Auf: 
Iöfungsmittel unauflöslich wird. Je mehr übrigens diefes verän« 
derte Pigment in feiner Verbindung mit dem Zeuge noch anderen 
Auflöfungsmitteln widerfteht; defto fefter wird die Farbe Hierin 
liegt zugleich der wefentliche Unterſchied der Prozeſſe der Bärbes 
zei von jenen des Anftreichend und Mahlens, bei welchen eine 
Flaͤche mit dem felbitftändigen unveränderlichen Pigmente übergos 
gen wird. 

Um daher die Pigmente, welche zur alaſſe a) gehören, 
zum Faͤrben der Stoffe tauglich zu machen, iſt ihre Veraͤnderung 
oder Oxydation, die nicht von ſelbſt an der Atmofphäre erfolgt, 
durch andere Mittel nothwendig, was durch verfchiedene Salze 
bewirft wird, mit deren Bafen fie eine unauflösliche Verbindung 
bilden. 

Banfroft hat diejenigen Pigmente, welche wie in b) die 
Färbung des Stoffes unmittelbar bewirken, fubftantive, und 
jene, bei denen die Färbung dur ein Zwifchenmittel erfolgen 
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muß, adjektive genannt. Obgleich dieſer Unterſchied nicht 
wohl theoretiſch begründet iſt, da bei den ſubſtantiven Pigmenten 
ebenfalls die Oxydation oder irgend eine Veränderung, welche 
die Unauflöslichkeit des Pigments bewirkt, die vermittelnde Bes 
dingung iſt, wie, wenn gleich auf andere Weiſe, bei den Adjekti— 
ven, und ein Pigment, das unverändert, wie ed in der Auflös 
fung fich befindet, fich feſt mit dem Stoffe verbände, nicht eri- 
flirt; fo behält man dod) er Bezeichnung der Kürze des Aus: 
drucks willen bei. 

2) Verhalten des Pigmentd zu den — 
Verſetzt man den waͤſſerigen klaren Auszug eines Pigments mit 
einer geringen Menge der Auflöfung eines erdigen oder metalli⸗ 
fhen Salzes in Waffer, oder löft man von diefem Salze in jenem 
Auszuge auf: fo trübt fich bald die vorher Flare Farbenbrühe, 
und es fcheidet fich nach und nach, nach der Natur des Salzes 
mehr oder weniger langfam, ein gefärbter Niederfchlag aus, der 
aus dem veränderten Pigmente in Verbindung mit dem bafıfchen 
Salze befteht. Im diefer Verbindung fcheint das Pigment ge: 
gen die Baſis in der Rolle einer Säure zu fighen, die jedoch nur 
eine geringe Menge der Baſis zur Sättigung braucht, oder 
in ihren Verwandtichaften ald Säure nur fehwach ift, daher fie 
fi auch leicht mit Säuren verbindet, oder gegen ftärfere Säus 
ren fich wie eine Baſe verhält. Die Zerfegung eined Salzes, z— 
B. des Alauns, dur das Pigment, wird daher hauptfächlich 
durch die Bildung der unauflöslichen Verbindung bewirkt, welche 
das Pigment mit dem bafifchen Salze eingeht, mit weldhem ed 
ald Säure in Verbindung tritt, während ein anderer Theil mit 
der Saͤure des zerfegten Salzes, wahrfcheinlich auf diefelbe Art, 
wie dad Indigblau mit der Schwefelfäure in der Indigblaufchwes 
felfäure, fi verbindet. Diefer Antheil von Säure beftimmt 
durch feine Eimwirfung auf dad Pigment die Farbenuͤanze, welche 
dem gefärbten Niederfchlage zufommt, welcher demnach, wenig« 
ſtens in den meiften Ballen, ald ein aus dem Pigment, der Säure 
und dem Oıyd zufammengefegtes Doppelfalz anzufehen it. 

Gewöhnlich nimmt man an, daf bei der Einwirfung eines 
Salzes auf ein im Waffer gelöftes Pigment diefes Salz eine to— 
tale Zerfegung erleide, und das Pigment ſich mit der Baſis des— 
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felben verbinde, fo daß der gefärbte Niederfchlag 'bloß: aus der 
Bafis des Salzes und dem Pigmente beftehe. Diefe Anficht iſt 
zwar ‚Teicht und einfach, aber nicht richtig, und erflärt Feines: 
wegs die hier Statt findenden Erfcheinungen. Man kann dem 
Pigmente zur Zerfegung eines Salzes keine ftärfere Kraft beiles 
gen, als felbft die ftärfjten Alkalien nicht beſitzen, Die: in allen 
Salzen, weldhe als Fällungsmittel der Pigmente angeivendet 
werden, nur fich mit einem Theile der Säure verdinden, wäh: 
send ein unauflösliches bafifches Salz ſich ausſcheidet. Die Pigs 
mente, die fich in ihrer Reaftion gegen anders Stoffe, bald.alfa- 
liſch, bald fauer verhalten, haben Anziehung zu den Säuren und 
zu den Bafen, und indem ein Salz auf diefelben einwirkt, gibt 
diefes in feinem Beftreben, inden unauflöslichen bafifhen Zuftand 
überzugehen, durch jene doppelte Einwirfung des Pigmente einen 
Theil feiner Säure an daß legtere ab, während ein'anderer Theil 
des Pigments fi mit dem bafifchen Salze verbindet, und hier 
in der Rolle einer Säure den ausgefchiedenen Antheil der Säure 
des Salzes erfept, und zwar in einer gegen die Menge des: ba- 
fifhen Saljes um fo größeren Menge, je geringer die Sätti⸗ 
gungdfapazität des Pigments als Säure gegen jene der Säure 
des Salzes it; fo, daß bei’ Salzen mit ſtarken Säuren nur. eine 
geringe Menge des Salzes erforderlich ift, um für eine viel grö= 
Bere Menge des Pigmentes jene Verbindung zu bewirken. Jener 
andere Theil des Pigments, welcher fi mit-der Säure verbun« 
den hat, und welche faure Verbindung der Indigblaufchwefels 
fäure analog ift, und die wir ald die »faure VBerbindungs 
bezeichnen wollen, bleibt in dem Waller aufgelöft, und fann hier 
durch die gehörigen Prüfungsmittel nachgewiefen werden. Der 
gefärbte Niederfchlag befteht fonach aus einem bafıfchen: Salze, 
welches mit derjenigen Menge Pigments verbunden ift, welche 
ein Äquivalent derjenigen Menge der Säure ausmacht, die das 
Salz zur Umwandlung in bafifches Sal; abgegeben hat; er ift 
folglich ein unauflösliches oder fchwer auflösliches Doppelfal; aus 
der pigmentfauren Bafid und dem neutralen Salze beftehend, 
Diefe Verbindung bildet fih auch. durch direkte Einwirfung des 
bafifschen Salzes auf das Pigment; z. B. wenn ein Kochenille= 
abjud mit bafifcher fchwefelfaurer Thonerde, oder mit bafifcheng 
| 24* 
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Zinnchlorur (im friſch gefällten und ausgewaſchenen Zuſtande) 
behandelt wird. Es bildet ſich derſelbe gefaͤrbte Niederſchlag, wie 
durch Verſetzung des Abſudes mit der Auflöſung dieſer neutralen 
Salze, nur daß im erſten Falle die ſaure Verbindung in der Auf: 
löfung: fehlt. Reine Thonerde und reined Zinnoryd bringen da= 
gegen jene gefärbten Niederfchläge nicht hervor. 

ı 50, Dafonach. die nächte Wirfung der Pigmente auf die Salze 
in.der ‚Bildung. des bafifchen Salzes .befteht; fo folgt, daß alle 
jene Salze ‚. welche Leicht in baſiſche Salze übergehen, zur Aus— 
fcheidung ded Pigmentes aus feiner wäflerigen Auflöfung gefchidt 
find ‚und zwar um fo mehr, je mehr fie zu jener Bildung des ba: 
ſiſchen Salzes geneigt find.. Hierher gehören die meilten Metall: 
falze, und vorzüglich die ſchwefelſaure Thonerde und dad Zinn: 
chlorür. Und eben fo ergibt ſich, daß jene Salze, die nicht, oder 
nur fchwer in das. bafifche Salz übergehen, dazu nicht geeignet 
find. Die Bittererde ift 5. B. eben fo fein zertheilt, und eben fo 
weiß, als die Thonerde, auch ift fie zum Körper für Lackfarben, 
eben fo wie Iegtere, ‚geeignet; aber zur Bällung der Pigmente 
find ihre leicht auflöslichen Salze untauglich, weil ihnen jene Ei⸗ 
geufchaft der bafifhen Umwandlung fehlt, die Pigmente aber aus 
fer Stande find, ein neutraled Salz diefer Art zu zerfegen. Diefe 
Theorie. Flärt auf befriedigende Art alle Erfcheinungen auf, die 
fi) in den Färbeprozeflen darbiethen. 

Die Farbe ded gefärbten Niederfchlages hängt ‘von der 
Natur der Säure und der Baſis des fällenden Salzes ab. Iſt 
legtere weiß, wie dies bei der Thonerde und dem Zinnoryd der 
Fall ift; fo ift die Farbe des gefärbten Salzes mehr oder weniger 
dem natürlichen Pigmente gleich, und die weiße Farbe der Grund: 
Tage, mit der fich dieſes verbindet, trägt felbft zu feiner Aufhel« 
lung bei ; die Verfchiedenheit der Säure bewirft nur verfchiedene 
Nüanzen diefer Grundfarbe. Bei gefärbten Bafen theilen diefe 
auch mehr und weniger dem gefärbten Salze ihre Farbe mit, in- 
dem ſie zugleich verfchiedentlih auf die Veränderung des Pigr 
mented einwirfen. 

Auf diefe Art wird aus dem wäfferigen Auszuge der Koches 
nille durch Alaun und Zinnfalz ein farmefinrother Niederfchlag 
gefällt, der ind Scharlachrothe geht, wenn jenen Salzen noch 
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Weinftein zugefegt worden iſt; mit efligfauren Blei wird der 
Niederfhlag veildhenblau, der an der Luft beftändig ift mit falz« 
faurem Kalf nelfenbraun, der bald fhwärzlich, und zulegt ſchmut⸗ 
jiggrün wird; ‚mit der Auflöfung eines Eifenfalzed dunkelviolett 
bis ind Schwarze; und fo bilden alle übrigen Salze mit erdiger 
oder metallifcher Bafis mehr oder minder verfchiedene Nüanzen. 
Löſt man die Kochenille in Ammoniak auf, und fället die Auflö- 
fung durch effigfaures Blei; fo ift der Niederſchlag grün, nad) 
einiger Zeit wird er an der Oberfläche, wo er mit der Luft‘ in Bes 
rührung fommt, violett und unterhalb blau. Hieraus ergibt fich, 
daß die Farbnüanze des durch irgend ein Salz gefällten Nieder: 
fhlags abhängig ift, von dem Grade der Orydation oder der Ber: 
änderung des Pigments durch die Säure des fällenden Salzes, 
von dem DOrpdationdgrade oder der Farbe ded Oxydes, das mit 
dem Pigmente in Verbindung geht, und von feiner Menge im 
Verhältniffe zu jerter des Pigmente. 

Übrigens fällen verfchiedene Salze aus der Farbebrühe, 
wie diefes befonderd bei der Kochenille der Fall ift, das Pig- 
ment noch mehr oder weniger in Verbindung mit andern in der 
Auflöfung befindlichen Stoffen, fo daß auch aus dieſem ‚Grunde 
eine Verſchiedenheit in der Nuanze des Niederfehlags bewirft wird. 

3) Verhalten der gefärbten Salze gegen die 
Stoffe. Diefe Niederfchläge oder diefe gefärbten Salze find 
der unauflösliche oder ſchwer ‚auflösliche Sarbeftoff , welcher in 
Verbindung mit den Zeugen tritt, und ihre Färbung bewirkt. 
Sie befeftigen fich auf diefelbe Art in demfelben, als der durch 
Oxydation an der Luft unauflöslich gewordene Farbeftoff der fub- 
ftantiven Pigmente. Nimmt man daher einen zu färbenden Stoff, 
3. B. Wolle, in der durch ein Sal; gefällten Farbebrühe herum, 
fo nimmt, zumahl bei höherer Temperatur, die Wolle jene ge: 
färbten Niederfchläge auf, indem fie fich färbt, während die 
Brühe, in welcher diefe Färbung vorgenommen worden (das F är- 
bebad), ungefärbt oder wenig gefärbt zurück bleibt. 

Allein diefer Erfolg findet nicht bei allen gefärbten Nieder⸗ 
fhlägen gleihmäßig Statt, fondern nur bei denjenigen, die ſich 
in der Barbbrühe fo fein zertheilt befinden, daß ihre noch lockern 
Heinften Theile mit der Flüſſigkeit, in der fie fufpendirt find, in 


. die feinen Zwifchenräume des zu. färbenden Stoffes einzudringen 
fähig find, : Diefed ift in der Regel bei denjenigen der Fall, in 
denen der Niederfchlag fo fein zertheilt ift, daß er noch mit durch 
ein Filter von Fließpapier geht, z. B. bei dem mit Alaun verfeß- 
ten Kochenillauszug. Iſt jedoch der Miederfchlag flodenartig, 
und der Art, daß er fih aus der Farbebrühe fchnell abfegt; fo 
find dabei feine Theile fchon mit einander in einen Grad von Kos 
bäfion getreten, der die geringe Affinität des Stoffes gegen diefe 
Theile überwiegt; fo, Daß ein Eindringen derfelben in den letz⸗ 
teren, und eine Verbindung damit nicht mehr erfolgt. Diefed 
ift der Ball bei den: Pigmenten, die mehr ertraftivftoff- oder ger⸗ 
beitoffartiger Natur find. 

Diefe gerbeftoffartigen Pigmente zeigen eine ftarfe Verwandt: 
fchaft zu den Salzbafen, verbinden fich feft damit, und treten da= 
durch in einen Kohäfionszuftand, der der innigen Verbindung 
mit dem zu färbenden Stoffe hinderlic) ift. Aus demfelben Grunde 
liefert eine alfalifche Auflöfung eines Pigmentes, wenn diefe mit 
der Auflöfung eines Salzes mit erdiger oder metallifcher Baſis 
verſetzt wird, kein brauchbares Faͤrbebad. 

In dieſen Fällen (und dieſe find die zahlreichſten in der Fär- 
berei) iſt es Daher nothwendig, die gefärbten Niederfchläge nicht 
für-fid in der Sarbebrühe hervorzubringen, um fie dann mitdem 
zu färbenden Zeuge zu verbinden; fondern diefe Niederfchläge un: 
mittelbar ‚auf und in dem Zeuge felbjt zu bewirfen, auf diefelbe 
Art, als diefes bei den fubftantiven Pigmenten durch die auf ans 
dere Art bewirkte Verärderung des Pigments gefchieht. Zu dies 
fon Behufe wird der zu färbende Stoff mit der Salzauflöfung, 
durch welche das Pigment gefällt werden foll, imprägnirt, größs 
ten Theil bei Anwendung von Wärme, damit die Auflöfung in 
die feinen Zwifchenräume fo viel möglich vollftändig einzudringen 
vermöge, und fodann derfelbe in der Farbebrühe , gleichfalls 
bei höherer Temperatur, herum genommen. Dadurch dringt nun 
diefe Auflöfung des Pigments gleichfalls in das Zeug ein, trifft 
bier diefchon früher eingedrungenen Theile des Salzes, und bildet 
mit denfelben den gefärbten Niederfchlag, der nun in den feinen 
Poren und Zwifchenräumen dejfelben eingefchloffen, und durch 
Affinität mit. dem Stoffe felbft verbunden wird. Durch diefe Ans 
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ziehung drö Stoffes auf das gefärbte Salz wird die Bildung des: 
felben oder des gefärbten Niederfchlags noch befördert. Diefe 
Vorbereitung des Zeuges, um daſſelbe zur Ausfcheidung und Auf: 
nahme des Pigmentd aus der Zarbebrühe geſchickt zu machen, 
nennt man dad Anbeigen, und das Salz felbjt, oder eine 
Zufammenfegung von Salzen, womit dad Anbeigen, oder, wenn 
Biedehige . angewendet wird, dad Anfieden geſchieht, die 
Beitze. | 

4) Natur und Wirfungsdart der Beitzen. Die 
genügende Einfiht in die Wirfungsart der Beitzen ergibt fich for 
nad) aus dem Vorigen von felbit. Die färbende Subjtanz, welhe 
fi in dem angebeigten Zeuge durch das Ausfärben in einer Far: 
benflotte feftfegt, it eben derfelbe gefärbte Niederfchlag, wels 
cher in derfelben Farbenbrühe durch den Zuſatz jener Salze, mit 
welchen angebeigt worden it, hervorgebracht wurde, und aus 
der Farbe diefer Niederfchläge in einer beftimmten Flotte durch 
eine beftimmte Beige läßt fid) Daher im Voraus die Färbung des 
Zeuges felbit unter denfelben Umitänden beurtheilen, vorausge— 
febt, daß das zu färbende Zeug felbit eine weiße Farbe hat. Der 
Grad der Sättigung des Zeuges mit der Beige bejtimmt natürlich 
den Grad der Sättigung mit dem Pigmente, oder die mehr und 
minder fatte Färbung, da eine beſtimmte Quantität des Salzes 
in dem Zeuge angehäuft werden muß, um eine bejlimmte Quans 
tität des Pigmentes auszufcheiden. 

Iſt ein Zeug mit der Beige imprägnirt worden, fo muß dies 
jenige Beige oder Salzauflöfung, welche nicht in die Poren des 
Zeugd eingedrungen it, fondern nur oberflählih an demfelben 
haftet, wieder weggefchafft werden, weil diefe fich beim Ausfär- 
ben mit dem Farbebade vermifchen, und diefes durch die Bildung 
Des ‚gefärbten Niederfchlages an Pigment erfchöpfen würde, be= 
vor die Wirfung auf die in dad Zeug eingedrungene Beige erfol- 
gen Fann. Deßhalb müjfen nad) dem Anbeigen die Zeuge durd) 
Austropfen oder Auswinden und nachheriges Auswafchen in reis 
nem Waifer von der überflüjligen Beige wieder befreit werden. 
Bei foldhen Zeugen, die eine geringere Anziehung zu den Beigen 
haben, wie Baumwolle und Leinen, ift ed nothwendig, diefelben 
vor dem Auswafchen erft gehörig zu troduen. - 
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Die Beitzen müſſen ferner die Eigenſchaft haben, daß die 
Salze, aus welchen ſie beſtehen, nicht leicht kryſtalliſiren, weil 
ſich ſonſt, wenn das Zeug in einer höheren Wärme angebeitzt 
worden, bei der nachfolgenden niederen Temperatur und dem theil: 
weifen Abtrodnen das Salz in dem Zeuge im Fleinen Kryjtallen 
anfegt, die wegen ihrer eigenen Kohäjion dem legteren nur ſchwach 
anhängen, und dann theil® Durch das Auswafchen weggenommen 
werden, theild bei dem nachfolgenden Ausfärben in die Farbe— 
flotte übergehen. 

Soll ein Pigment in feiner natürlihen Grundfarbe, mit 
Einfhluß der Nüanzen, welde zu derfelben gehören, in dem 
Zeuge befeftigt werden ; fo fönnen, wie fhon oben bemerft, zu 
der Beige nur Salze dienen, die ein weißes Oryd zur Baſis ha: 
ben. Dergleichen find der Alaun und das Zinnfal;. 

Der Alaun oder fein bier wefentlicher Beftandtheil, die 
fchwefelfaure Thonerde, ift die Grundlage, zumahl für Wolle, aller 
Beitzen, welche zur Befeftigung der adjeftiven Pigmente dienen; 
Daher diefes Beigen au alaumen genannt wird. Die Thon: 
erde, welche feine Grundlage bildet, die bafifche fchwefelfaure 
Thonerde, in welche derfelbe nad) Ausfcheidung eines Theiles der 
Säure übergeht, eignet fich fowohl wegen ihrer weißen Farbe, 
als wegen ihrer großen Zertheilung, wenn fie aus der Alaunauf: 
löfung friſch ausgefällt worden, vorzüglich zur Baſis für das aus 
der wäjlerigen Auflöfung fich fcheidende Pigment. Bei feiner 
Neigung, mit Abgabe eines Theiles der Säure ein unauflösliches 
baſiſches Salz zu bilden, zerfegt fih der Alaun übrigens Teicht 
durch Die Wirfung der Pignrente, welche Zerfeßung, wie oben 
hemerft, fowohl durch die Anziehung der Schwefelfäure auf das 
Pigment, ald durch die Anziehung des Pigments auf die Thons 
erde oder das bafifhe Salz; bewirkt wird; fo daß das Pigment 
fid mit dem bafifchen Salze aufdie oben angezeigte Weife zu pig- 
mentfchwefelfaurer Thonerde verbindet, während zugleich eine 
"Verbindung der Schwefelfäure mit Pigment erfolgt. 

Die letztere faure Verbindung fcheint vorzüglich die Affinität 
des Niederfchlaged zu der Subſtanz der Wolle zu begünftigen, da 
diefe eine bedeutende Anziehung auf Schwefelfäure und ſchwefe— 
Jige Säure äußert, und dergleichen Verbindungen feſt aufnimmt, 
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wie die Färbung durch die Indigblaufchwefelfäure und das Blei: 
chen derjelben mit fchwefeliger Säure beweifen. Der Umftand, 
daß die faure Verbindung hier in dem zu färbenden Zeuge felbft 
entfteht, folglich ji unmittelbar mit demfelben verbinden fann, 
und zugleich die Verbindung des gefärbten Salzes mit demfelben 
begünftigt, zeigt zugleich den Vorzug der Bärbungsart auf dem 
vorher angebeigten Zeuge vor jener in der mit der Beige vermiſch⸗ 
ten Slotte, bei welcher die faure Verbindung in legterer aufgelöft 
ift, daher nur fchwac auf das Zeug wirfen fann. 

Man Hat früher angenommen, daß beim Anbeigen der 
Wolle der Alaun in der Art zerfege werde, daß deſſen Thonerde 
mit dem Stoffe in Verbindung geht, und fonach bei dem Aus: 
färben das Pigment ſich mit diefer Thonerde verbinde. Allein ed 
iſt durch genaue Verfuche erwiefen, daß der Alaun in dem ange: 
beigten Zeuge unzerfegt vorhanden ift, und daß feine Zerfegung 
erft durch das nachfolgende Ausfärben bewirkt wird. Die Befe— 
fligung der Alaunauflöfung in der angebeigten Wolle, fo daß fie 
dem nachfolgenden mäßigen Auswafchen in faltem Waſſer (S. 375) 
widerfteht, muß man außer der Anziehung des Stoffes zu dem 
©al;e, welche hinreichen fann, daſſelbe aus feiner Auflöfung un: 
zerfegt auszufcheiden, dem fchon oben angeführten Umftande zus 
fhreiben, daß die in der höheren Temperatur mehr geöffneten fei= 
nen Zwifchenräume des Wollenhaars (f. unten) in der Kälte wies 
der mehr gefchloffen find, und ſonach die eingedrungene Flüſſig— 
feit theils mechanifch, theild durch die mit der Verengerung jener 
Räume verftärfte Haarröhrchenwirfung zurüdhalten und fchügen. 
Kalt angebeigte Wolle verliert auch leicht ihren Alaun durch das 
Auswafchen, und auch die, wie gewöhnlich, mit Alaun angefots 
tene Wolle Täßt fi) durch heißes Waller von ihrem Alaun bes 
freien. 

Ein höherer Grad der Befeftigung des Alauns in folchen 
Zeugen, welche ſich weniger leicht mit den Beigen verbinden, wie 
Baumwolle und Leinen, wird durch dad Galliren erreicht, wos 
bei man dad Zeug zuerft mit einem Abfude von Galläpfeln behau—⸗ 
delt, und dann alaunet. Es ift diefes eine Art vorläufiger Fär- 
bung, durch welche der Alaun in baſiſches Sal; verwandelt, und 
als ſolches in Verbindung mit Gerbeftofffäure in dem Zeuge befe: 
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ſtigt wird, fo daß er nun dem Auswaſchen widerſteht. Bei der 
nachfolgenden Färbung verbindet fich das Pigment mit dem ba- 
ſiſchen Salze auf die oben angegebene Weife, indem es in Folge 
der ftärferen Anziehung zu dem bafifhen Salze unter Mitwirfung 
einer Säure an die Stelle der. Gerbeftofffäure tritt, auf diefelbe 
Art, als diefe aus ihrer Verbindung gefebt wird, wenn ein mit 
einem Cifenfalze angebeigtes Zeug in Salläpfelabfud grau „oder 
ſchwarz gefärbt, und dann mit einer fauren Auflöfung von blau— 
faurem Kali behandelt wird, um in dem Zeuge Berlinerblau zu 
bilden (Bd. II. ©. 223). Der, Gerbeftoff fiheint überhaupt mit 
dem bafifchen Erdenfalze in dem Zeuge in einer fchwächeren Ver⸗ 
bindung zu ftehen, wahrfcheinlich weil er fich leicht mit den ver— 
dünnten Säuren verbindet, und im Waifer auflöslich wird. 

Der Alaun, welcher zum Anbeigen der Zeuge dient, muß 
für reine Sarben, deren Schattirung durch ein Eifenfalz verändert 
wird, eifenfrei feyn (f. Bd. I. ©. 215). 

Gewöhnlicy wird der Alaun zur Beige mit Weinjtein ver 
fest, nämlich dem vierten Theil des Alaund an Weinftein. Man 
löſt den Weinftein zuerjt im Waffer auf, und dann den Alaun. 
Diefer Zufap hat wefentlich zwei Wirfungen: Erftens vermehrt 
der Weinftein die Auflöslichfeit des Alauns, und vermindert da= 
durch die Neigung des letzteren zum Kryftallifiren in dem Zeuge; 
zweitens bewirft er eine Veränderung der Barbennüanze des Pig- 
ments, auf die bereitd oben erflärte Weife, welche Veränderung 
bei den rothen Farben in einer Nüanzirung von Orange bejteht, 
wodurch die Färbung mehr Lebhaftigfeit erhält. So färbt Kor 
- shenillabfud mit Zinnauflöfung karmeſinroth, mit einem Zufage 
von Weinftein aber fcharlachrotd. Weinftein und Alaun find 
übrigens in dem angebeigten Zeuge unzerfegt vorhanden, und ihre 
Zerfegung erfolgt nur bei der Einwirkung ded Pigmentd im Far 
bebade. 

‚Da der Alaun nur durch feine fchwefelfaure Ihonerde wirk: 
ſam ijt, und fein zweiter Beftandtheil, das fchwefelfaure Kali, nicht 
nne eine pajlive, joudern in wiefern es die Krpyftallifiebarfeit der 
erjteren befördert, eine nachtheilige Wirfung hat: fo wäre die 
ſchwefelſaure Ihonerde (f. Art. Alaunfabrifation ©.205) 
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in allen Faͤllen, wo Alaun angewendet wird, vorzuziehen, wenn 
fie gehörig eifenfrei ein Handelsartifel wäre. 

Als ein Mittel, die Kryitallifirbarfeit des Alauns zu fehwd- 
hen, zumahl bei jenen Zeugen, welche fich weniger leicht als 
Wolle mit den Beigen und Pigmenten verbinden, dient aud) die 
Verfegung der Alaunauflöfung mit etwas Alfali, wozu gewöhne 
lich der achte Theil des Alaungewichtes Pottafche oder auch Kreide 
genommen wird. Diefer Zufag hat zugleich die Wirfung, die 
Neigung des Alauns, fi als bafifches Salz auszufcheiden, zu bes 
fördern, oder ein bafifches Salz fhon im Voraus zu bilden. Man 
kann daher für diefen Zweck der Alaunauflöfung unter Umrühren 
fo lange Pottafchenauflöfung zufegen, bis das bafifche Salz fich 
bleibend auszufcheiden anfängt. Für jene Stoffe, die ſich ſchwer 
mit den Beitzen verbinden, nämlih Baumwolle und Leinen, dient 
daher ftatt des Alauns beffer die ’effigfaure Thonerde, 
welche nicht nur die Eigenfchaft hat, ſchwer zu Fryftallifiren, fon= 
dern auch nad) ihrer Verbindung mit dein Zeuge bei dem Eintrods - 
nen, zumahl in der Wärme, einen Theil der Säure verliert, fo 
daß eine fchwer auflösliche bafifhe Verbindung auf dem Zeuge 
haftet, mit welcher fodann beim Ausfärben das Pigment in Ber: 
bindung tritt. . Gewöhnlih wendet man Alaun und ejligfaure 
Zhonerde zugleich an, indem man die Alaunauflöfung mit einer 
Quantität Bleizucker verfegt, die nicht hinreicht, um die Zerfegung 
der ganzen Menge des Alauns zu bewirfen. 

Dieſe Auflöfung von ejfigfaurer Thonerde enthält jedoch über: 
dem noch baſiſche fchwefelfaure Thonerde mit einem größeren Ihons 
erdegehalt als die gewöhnliche, die fich in der Giedehige aus der 
Auflöfung ausſcheidet, in der Kälte aber wieder auflöfl. Diefes 
doppelt bafifche Salz hat einen bedeutenden Antheil an der Wirz 
fung dieſer Beiße. 

Dad Zinnfalz dient zur Beige ald Orydulfalz oder als 
Drydfalz. Das Orydulfalz gewöhnlich als falzfaures Zinn 
orydul (Zinndlorür), dad gewöhnlich fogenannte Zinnfalz, 
welched man erhält, indem man Zinn in Fonzentrirter Salzſaͤure 
unter mäßiger Anwendung von Wärme auflöft, die Auflöfung abs 
damıpft, und zum Kryftallifiren bringt. Außerdem in einer Mi: 
ſchung von falzfaurem und falpeterfaurem Zinnorydul, durch Auf: 
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löfung des Zinnes in der Kälte in einer Miſchung von Salpeter⸗ 
fäure und Salzſaͤure (die ſogenannte Kompoſition in der 
Scharlachfärberei) ; oder in einer Mifchung von falzfanrem und 
fhwefelfaurem Zinnorydul, durch die Auflöfung des Zinns in 
Salsfäure und Schwefellänre. Weinftein der Zinnauflöfung zu— 
gefept bringt auf die Farbnüanze die ähnliche Wirfung hervor, 
wie beim Alaun (f. &. 378). 

Das falzfaure Zinnoryd (Zinnchlorid) (im waſſer⸗ 
freien Zuftande der ehemahls fogenannte Liquor fumans Liba- 
vii), welches man erhält, wenn Zinn in der Wärme in Königs« 
wafler aufgelöft wird, oder wenn man Chlor durch eine Auflö« 
fung von Zinnchlorür bis zur Sättigung leitet, und dann die über: 
fhüflige Säure abdampfen läßt, wird vorzüglich zur Befeftigung 
von topifchen Farben in der Kattundruderei gebraudt. 

Bei mehreren in der Faͤrberei gebrauchten Zinnauflöfungen 
it eine Mengung des Zinnchlorürd und des Zinnchlorid8 vor: 
- handen. 

Die Eigenfchaft des Zinndylorürs, fo wie des falpeterfauren 
Zinnoxyduls, mit Feichtjgfeit in ein weißes bafifched Salz über: 
jugehen, das fowohl zu dem Stoffe als zu den Pigmenten eine 
» bedeutende Anziehung äußert, macht ed eben fo, wie den Alaun, 
als Beigmittel fehr geeignet. 
| Das Zinnchlorür oder faljfaure Zinnorydul wird jedoch in 

der Särberei auf Wolle nicht gern für ſich allein ald Beigmittel 
angewendet. Da nämlich diefes Sal; bei feiner Auflöfung in 
Waſſer fich Teicht zerfegt, indem fich baſiſches Zinnchlorür als ein 
feines weißes Pulver (das übrigens Teicht mit Pigmenten in Ver: 
bindung tritt) ausfcheidet, und Zinnchlorür mit überſchüſſiger 
Säure aufgelöft bleibt; fo greift ed durch diefe legtere faure Vers 
bindung die Wolle, in welche fie gierig eindringt, flarf an, und 
macht fie rauf. Diefes ift weniger der Fall, wenn die falzfaure 
Zinnauflöfung überflüffige Säure enthält, daher man diefelbe zu 
diefem Gebrauche auch fo bereitet, daß in der Salzfäure nur etwa 
die Hälfte des Zinnes aufgelöft wird, welche fie aufzulöfen ver: 
mag. Diefe freie Säure, welche die Zerfegung des Salzes bei 
dem weiteren Zufage von Waffer hindert, fchadet den Zeugen 
weit weniger, als das faure Zinnfalz, weldyes die Ausfcheidung 
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des bafifchen begleitet... Wendet man eine Auflöfung von. Zinn« 
chlorür in Aryftallen an, fo muß man nad) ihrer Verdinnung 
mit Waffer noch fo viel Salzfäure zufegen , bis der Niederfchlag 
des bafifchen Salzes wieder aufgelöft if. Gewöhnlich bereitet 
man für diefe Färberei die Zinnauflöfung entweder durd) Salpe— 
terfäure mit Zufag von Salmiaf (2 Unzen Salmiaf auf ı Pfund 
Salpeterfäure von ‚25°, Baumé für 2 Unzen Zinn) oder durch 
Mifhungen von Salpeterfäure und Salzfäure in verfchiedenen 
Verhaͤltniſſen, fo daß entweder die Salpeterfäure oder die Salz . 
fäure überwiegt; die Auflöfung gefchieht dabei immer in der Kälte 

und mit allmählicher Hinzufügung Fleiner Portionen Zinn, damit 

nur ein Orydulfalz entitehe, und man fegt dabei nicht fo, viel 

Zinn zu, daß eine völlige Sättigung der Säuren erfolgen Fönnte. 

Da das Zinnchlorür. ſowohl als das falpeterfaure Zinnorydul 

eine befondere Neigung hat, mit den Alfalien. Doppelfalze-zu bil- 

den; fo entjteht bei der Auflöfung durch Salpeterfäure mit Zufag 

von Salmiak falpeterfaures und falzfaures Zinnoxydul⸗ Ammo⸗ 

niaf, welches Doppelfalz die Beftändigfeit der Sinnauflöfung ber 
fördert, die Bildung des fauren Zinnchlorürs hindert, und das 
durch die Schärfe der Auflöfung für die Wolle vermindert; übris 
gens aber eben fo leicht, ald das Zinnchlorür, bei der Einwirfung 

der Pigmente, in das bafifche Salz übergeht. Eben diefe Verbin- 
dung entfteht auch bei den übrigen Auflöfungen, in denen Salz: 
fäure und Salpeterfäure zufammenwirfen, da durch die Zerfeßung 
eines Iheild der Salpeterfäure Ammoniak entfteht, welches mit 

dem Zinnchlorür und dem falpeterfauren Zinnorydul in die Doppel- 

falzige Verbindung eingeht... Man muß demnach annehmen, daß 

die Zinnfompofition der Färber aus falpeterfaurem Zinnorydul, 

falzfaurem Zinnorydul, falpeterfaurem und falzfaurem Zinnoxydul⸗ 

Ammoniaf beitehe. 

Die Verhältnigmengen diefer Salze gegen einander hängen 
von dem. Verhältniffe der- angewandten Säuren ab, und da jene 
Mengen in der Beige allerdings von Einfluß auf die Befchaffen- 
heit und Nüanzen der Färbung feyn müjfen: fo laſſen ſich alſo 
auch darüber feine allgemeinen Verhältniffe feitfegen,, fondern es 
muß bier für jeden einzelnen Zwed die Erfahrung entfcheiden,, dar 
her diefe Kompofitionen nach den Berhältniffen ihrer Beftand» 


. 
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theile bei den einzelnen Farben angegeben werden. Übrigens ift 
ed wahrfcheinlih, daß man alle diefe Zinnauflöfungen durch eine 
Auflöfung des Zinnd in Salzfäure würde erfeßen fönnen,, wenn 
man derfelben etwas Ammoniaf zufegt, um einen größeren oder 
geringeren Theil des Zinndlorürs in falzfaures Zinnorydul = Am- 
moniaf zu verwandeln. 

Zu manchem Gebrauche verfeßt man die Zinnauflöfung mit 
etwas Bleizufer, um effigfaured Zinnoxydul in derfel 
ben zu bilden. Statt der Salpeterfäure wird mit der Sal;fäure 
auch Schwefelfäure angewendet. Diefe ſchwefel-ſalzſaure 
Sinnauflöfung entfteht, indem man 2 Theile granulirted 
Zinn mit 3 Th. gewöhnlicher Salzfäure übergießt, und nad) einer 
Stunde allmählich 12. Th. fonzentrirte Schwefelfäure dazu mifcht. 
Das Gemenge erhitzt ſich, und das Zinn Löft ſich mit Heftigfeit 
anf: die Wärme wird auf der Sandfapelle fo lange unterhalten, 
als ſich noch Wailerftoffgas entwickelt. Nachdem die Maife ab: 
gefühlt, Töft man das Salz im Waſſer auf, gießt die Auflöfung 
von dem noch rücjtändigen Zinne ab, wägt dieſes, um das Ge: 
wicht des aufgelöften zu erhalten, und verfegt die Auflöſung mit 
fo viel Waller, daß 8 Theile davon ı Theil Zinn enthalten. Diefe 
Auflöfung bleibt Far, ohne ſich durch Ausfcheiden von bafifchem 
Salze zu trüben. 

Bei diefen Zinnauflöfungen, welche ald Beige für Wolle 
oder Seide dienen, it es für ihre gehörige Wirfung wefentlich, 
daß das Zinn in denfelben als Orydul enthalten fey. Immer alfo, 
wenn Salpeterfäure mit zur Auflöfung fommt, muß diefe Auf— 
löſung ohne Anwendung von Wärme, mit allmählicher Eintra- 
gung des Zinnd in Fleinen Qnantitäten, fo daß die folgende nur 
beigefegt wird, wenn die erfte ganz aufgelöft ift, und mit ver: 
dünnter Salpeterſaͤure geſchehen, damit die Bildung von Zinn⸗ 
" hlorid vermieden werde. Dieſes Salz oder das ſalzſaure Zinn: 
oryd eignet ſich darum nicht für die Färberei auf Wolle und Seide, 
weil bei demfelben eine Umwandlung in ein bafifches Salz, durch 
diefelbe Einwirfung, wie bei dem Zinnchlorür, nicht Statt findet. 
Nur bei Anwendung höherer Temperatur beim Eintrocknen, wie 
diefed beim Kalifodrude der Fall ijt, unterliegt jenes Sal; einer 
partiellen Zerfegung in Berührung mit den Stoffen und Pigmens 
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ten, wird daher auch als Tafeldrudfalz gebraucht. Bei der Ans 
wendung des Zinnchlorürd als Beigmittel ift ed übrigens wahr: 
fcheinlich, daß die ftarf desorydirende Wirfung diefed Salzes auch 
in manchen Fällen auf die Nianzirung des Pigments durch theil: 
weife Desorpdation einen Einfluß ausübe; fo wie daß in dem 
Mafe, als das Orydul in dem Zeuge durch Aufnahme von Sauer= 
ftoff aus der'atmofphärifchen Luft in Oryd übergeht, ebenfalls 
eine Veränderung der Nüanzirung erfolge; wie diefes wenigftens 
bei dem Kochenillepigment der Fall ift, das von Zinnchlorür mit 
dunfelrother Farbe gefällt wird, die an der Luft nad) und nad} 
fhön roth wird. | 

Diejenigen Metallfalze, die in ein gefärbtes baſiſches Sal; 
übergehen, als das bafifche fhwefelfaure, falpeterfaure und eſſig⸗ 
faure Eifenoryd, das bafifche fchwefelfaure und falpeterfaure Ku— 
pferorpd u. ſ. w., nuͤanziren das Pigment durch ihre eigenthüm— 
liche Farbe, und wirfen hier eigentlich auf doppelte Weife; eins 
mahl zur Firirung des Pigmentd, wie die weißen Oryde des 
Alauns und der Zinnauflöfung, und dann durch ihre Bärbung. 
Beiſpiele hierzu liefert dad Blaufärben mit Kanpeſcheholz (®d. II. 
S. 221). 

Alle metallifchen Salze, welche fich leicht in ein baſtſhe⸗ 
Sal; umwandeln, find zu dieſen Beitzen geeignet. Am häufig— 
fien unter diefen Metallfalzen wird in der Bärberei der Eifen: 
vitriol (für Wolle) und das effigfaureEifenoryd(&.37) 
(für Baumwolle) angewendet. Das Orydul des Eifenvitriols 
geht in dem Zeuge, und in Verbindung mit dem Pigmente in 
Oxyd über, nämlich in bafifches fehwefelfaures Eifenoryd, daher 
ftatt deffelben in den meiften Fällen auch das nicht Fryftallifir- 
bare ſchwefelſaure Eifenoryd (©. 27) angewendet wer⸗ 
den kann. Beide Eifenfalze, zumahl der Eifenvitriol, werden 
gewöhnlich mit Weinftein verfegt, der hier die Wirfung hat, 
weinfaures Eifenoryd und weinfaures Eiſenoryd— 
kali zu bilden, zwei unfryjtallifirbare Salze, die einen Theil 
ihrer Säure fchwerer abgeben, als das fchwefeffaure Salz, und 
daher geeignet find, das Zeug vor ihrer Zerfegung gleichmäßig 
zu durchdringen, fo daß die nachfolgende Färbung gleihförmiger 
ausfällt (Bd. II. ©, 224), 
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Die naͤhere Angabe und Zuſammenſetzung der Beitzen für 
jede einzelne Farbe wird in den ſpeziellen Artikeln gegeben; hier 
fügt man nur noch die von Fabroni angegebene ſogenannte 
allgemeine Beige (für Wolle und Seide) bei. Man löfet 8 Loth 
gerafpeltes Zinn in einen im &andbade befindlichen Kolben in 
16 Loth Ffonzentrirter Schwefelfäure, die mit 8 Loth Waſſer ver: 
düunt worden, im der Siedehige auf, nimmt den Kolben vom 
Feuer, und läßt ihn 24 Stunden flehen. Dann ſchüttet man 
ı2 Loth Kochſalz hinein, rührt gut um, verfchließt die Öffnung | 
des Kolbens mit Papier, und läßt die Mifchung wieder 24 Stuns 
den ruhen; wornad man den Kolben wieder im Sandbade er: 
wärmt, bis alled aufgelöft ifl. Die nach dem Erfalten in dem 
Kolben befindlihe Salzmaffe wird abgewogen, und ı Pfund der⸗ 
felben mit .3 Pfund Waller verfegt, dann eine Auflöfung von 
2'/; Loth gereinigten Weinftein und 4°/, ‚Loth. Kupfervitriol in 
8'/, Pfunden Wailer dazu gegoflen, wohl unter einander gefchüt- 
telt, und das Flüffige in einer verftopften Slafche zum Gebrauche 
aufbewahrt. 

Von der Firirung der Pigmente vegetabilifcher oder thieris 
fher Natur auf den Zeugen ijt die Färbung durch Metallfalze 
verfchieden, bei der. fich nämlich unauflösliche gefärbte Metall 
falze in dem Zeuge befeftigen. Ein Beifpiel hiervon ift. die Fär- 
bung mit Berlinerblau (Bd. II. ©. 222); ferner dad Braunfärs 
ben mit blaufaurem Kupferoryd (Bd. III. ©. 87); oder die Bil 
dung von Chromgelb in dem Zeuge (Bd. III. ©. 484), indem 
daſſelbe mit einer Auflöfung von Bleizuder imprägnirt, und dann 
mit einer Auflöfung von chromfauren Kali behandelt wird. 

Gemiſchte oder zufammengefegte Farben find 
diejenigen, die aus mehreren einfachen Barben oder aus den urs 
fprünglichen Farben der Särberei, Gelb, Roth, Blau und Schwarz, 
zufammengefegt werden, 5.8. Braun, Orange, Purpur ꝛc. Diefe 
gemifchten Barben entftehen (abgefehen von gewiſſen fubjtantiven 
Pigmenten, die fie durch einfache Färbung liefern) (Bd. III. 
S. 83), entweder indem auf Ddiefelbe Beige ein aus mehreren 
Pigmenten zufammengefegter Färbeftoff gebracht wird, oder ins 
dem auf eine zufammengefegte Beige ein einzelnes Pigment gefegt 
wird, das mit verfchiedenen Beigen verfchiedene Barben liefert; 
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oder endlich indem in zwei-Bärbeoperationen: eine Farbe auf die 
‚andere gefegt wird, in weldhem Falle die erjte Sarbe der Grund 
genannt wird. Im erjten .Salle:verbiuden ſich die werfchiedenen 
Pigmente mit derfelben Beitze zugleich, gewöhnlich. im Verhälts 
nijfe der Menge, mit -welcher jedes derfelben in der Farbeflotte 
aufgelöft iſt. So färbt fi ein in Alaun oder Zinnauflöfung an: 
gebeiptes Wollenzeug in einer Slotte aus Kochenille und Gelbholz 
oder Querzitron, oder von Krapp und Gelbholz, orange, und zwar 
nach dem Verhältniffe der zugefegten Menge desigelben Pigments. 
Im zweiten Falle verbindet fich jeder Theil der zujammengefepten 
Beige mit einem Theile des Pigments in der zugehörigen Farbe, 
wo dann die Nüanze der gemifchten Farbe von den Verhältniß⸗ 
mengen der Salze abhängt, aus denen die Beige zufanımengefeßt 
it. So färbt fi) das in einer Auflöfung von Alaun, die mit 
einem Eifenfalze verfegt ift, angebeigte Zeug in einer Flotte von 
Kochenille rothbraun, indem die Theile ded Pigments, die mit dem 
Alaun in Verbindung gehen, die rothe; jene, die fich mit dem Ei: 
fenfalze verbinden, eine dunfelviolette Faͤbung geben. Daifelbe 
ift beim Ausfärben in Krapp der Fall (Bd. III. ©.80). Im drit⸗ 
ten Falle endlich wird das Zeug zuerft in einer Farbenbrühe, dann 
in der zweiten ausgefärbt, um aus der Mifchung diefer Farben 
die zufammengefegte Farbe hervorzubringen. So entitehr grün, 
indem das Zeug zuerft blau grundirt, und daun gelb gefärbt 
wird, oder auch umgefehrt ; für die zweite Farbe, welche aufges 
fegt wird, muß dabei, wenn fie nicht fubjtantiv it, dad Zeug 
neuerdingd angebeigt werden. Das Praftifche. zur SHeritel« 
lung der in der That zahllofen gemifchten Farben ift in den eins 
zelnen Artifeln nachzufehen. 

Mit dem Schönen oder Lebhaftmachen (Aviviren) 
bezeichnet man in der Särberei die Manipulation, nach der Färs 
bung das Zeug noch mit einer Säure, einem Alfali oder einem 
Salze, die in einer großen Menge Waſſer anfgelöjt worden find, 
zu behandeln, um dadurch. der Barbe noch eine andere Müauzi— 
sung zu geben. Diefe Nüanzirung ift diejenige, welche der gefärbte 
Niederfhlag (S. 372) durch diefelbe Behandlung mit einer 
Säure oder einem Alfali erhalten würde. In der Regel werden 
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lichter, und mehr ins Gelbe ziehend, das entgegengeſetzte erfolgt 
durch Alkalien, ja ſelbſt ſchon durch Auswaſchen in Waſſer, das 
kohlenſauren Kalk enthaͤlt (Brunnenwaſſer). So geht die mit Ko— 
chenille auf Alaun hervorgebrachte Farbe durch Schönen mit Wein⸗ 
ftein oder Zitronenfäure ins Scharlachrothe; die Scharlachfarbe 
durh Schönen mit. Alkali in karmeſinroth; das mit. Berliner- 
blau gefärbte Zeug erhält dur) Ammoniak einen: violetten Stich) 
AB. IE: ©. 226) u. dgl. Zuweilen dient dad Schönen als Theil 
der Färbung, zur. Hervorbringung einer zufanmengefegten, oder 
anders nianzirten Farbe, z. B. wenn.das in Kochenille oder Krapp 
‚ausgefärbte Zeug noch in einem Bade von Eifenvitriol herumge⸗ 
nommen wird. Bei der Kärbung der Seide ijt diefes häufig der 
Gall, da mehrere vegetabilifche Pigmente, die man zu. derfelben 
verwendet, durch Säuren oder Alfalien die Farben verändern ; fo 
‚wird die mit.dem Solanum guineense (Bd. Il. S. 230) violett 
:außgefärbte Seide durch Schönen mit Zitronenfäure roth, durch 
Schönen mit reinem Alfali grün, mit Alaunauflöfung gefchönt 
blau. In andern Fällen dient dad Schönen zur Wegſchaffung 
folcher zugleih mit dem Pigmente auf dem Zeuge befeftigten 
Stoffe, welche der Lebhaftigfeit oder Feinheit der Farbe Eintrag 
thun. Dieß geſchieht zumahl beim Färben der Baumwolle mit 
Krapp, wo durch Kochen in Seifenwaffer nach dem Färben dies 
jenigen Stoffe, welche weniger feit, alö das reine Pigment felbft, 
mit dem Zeuge verbunden find, weggefchafft werden. 

Die Fähigkeit einer Zarbe, durch die Operation des Schö- 
nens mehr oder Weniger verändert zu werden, ftehtmit der Echt: 
heit oder Fejligfeit derfelben in Verbindung. Man theilt die 
Farben in echte oder unechte, je nachdem fie den Einflüffen des 
Lichtes, der Luft, der Säuren und Alfalien mehr und weniger 
widerſtehen. Eine genaue Gränzlinie findet dabei nicht Statt; 
auch find die Bedingniffe der Echtheit nad der Verfchiedenheit 
des gefärbten Stoffes verfchieden: für Wolle und Seide fordert 
man für die Echtheit der Farbe ihre Unveränderlichfeit an der Luft 
und am Lichte; bei Baumwollenzeugen außerdem noch die Halt: 
barfeit gegen Alfalien, befonders beim Wafchen mit Seife: Das 
Licht wirft auf die Pigmente auf ähnliche Weife,. wenn gleich 
langjamer und fhwächer, wie das Chlor, naͤmlich orydirend und 
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dadurch ausbleichend (Bd. II. S. 394); feine Farbe wiberfteht 
gänzlich diefer Einwirfung, und in diefem Sinne gibt eö Feine 
volfommen fefte Farbe, da felbft der Indig und das feite Krapps 
roth auf Baumwolle derfelben nachgibt. Der Grad der Beftigfeit 
der Farbe hängt theild von der Natur des Pigments , theild von 
der Vorbereitung des Zeuges durch die Beige, theild von der 
Natur des Stoffes felbit ab, welcher das Pigment aufnimmt. 
Einige Pigmente find ihrer Natur nach durch äußere Einflüffe 
leicht veränderli, wie die Pigmente des Brafilienholzes, des 
Blauholzes; fie verändern fich daher auch Teicht auf der Beitze, 
mit welcher fie mit dem Zeuge in Verbindung find; obgleich un« 
ter den verfchieden gefärbten Niederfchlägen., welche aus demfel« 
ben Pigmente durch verfchiedene Beißen erhalten werden, öfters 
einige die anderen an Feitigfeit übertreffen. &o ift das mit einer 
Eifenbeige aus Blauholz erhaltene Schwarz haltbarer, ald das 
aus demfelben Pigment mit Kupfervitriol erhaltene Blau. Die 
Beftigfeit der Farbe hängt alfo auch von der Befligfeit der Ver⸗ 
bindung ab, in welcher dad Pigment mit dem bafifchen Salze der 
Beige in dem Zeuge fich verbindet. Einige verlajfen diefe Ver— 
bindung nur ſehr fhwer, wie das Krapp : Pigment; andere leicht, 
wie die gelben Pflanzenpigmente, und überhaupt jene von gerbe« 
ftoffartiger Befchaffenheit (©. 368). Das bafifhe Salz bleibt 
Dabei unverändert mit dem Zeug verbunden, und ein foldhes an 
Luft und Licht ausgebleichtes Zeug, fann daher ohne neue Ahıs 
beigung neuerdings Farbe annehmen. Bei gemifchten Sarben bes 
halten die einzelnen Barben den Grad der Haltbarkeit, der ihnen 
unter denfelben Umftänden für fich zufommt. &o verliert fich bei 
einem aus Indig und Gelbholz hergeftellten Grün das gelbe Pig- 
ment allmählich unter Umftänden, die das: Ausbleichen begünfti« 
gen, während das Blau zurück bleibt. 

Mit der Haltbarkeit der Farben jteht die Fähigkeit derſel⸗ 
ben, ſich von dem Zeuge wieder abziehen zu laſſen, im Ver⸗ 
'hältniffe, eine Operation, die zuweilen vorgenommen wird, um 
das Zeug mit einer. neuen einfachen Farbe zu verfehen. Auf Wolle 
geht diefe Operation nur bei fehr flüchtigen Sarben an, weil dies 
fer Stoff von Alfalien. und Säuren zu leicht angegriffen wird: ift 
ein Umfärben derfelben nöthig, fo fegt man lieber eine neue paſ⸗ 
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ſende Farbe auf, um eine neue gemiſchte Farbe zu erzeugen. 
Meiſtens findet ſie bei der Seide und bei der Baumwolle Statt, 
da letztere ſich ohne Nachtheil der Bleichung mit Chlorwaſſer oder 
einer Chlorkalkauflöſung unterwerfen laͤßt, welcher kein Pigment 
widerſteht. Man wendet dabei Säuren oder Alkalien an, nach 
der Beſchaffenheit der Färbung. Iſt z. B. die Seide mit Orlean 
gelb, oder mit Saflor roth, oder mit ſchwefelſaurem Indig blau 
gefaͤrbt, fo laͤßt ſich die Farbe mit Pottafchenauflöfung ausziehen; 
ein mit Kupfervitriol und Blauſalz dargeſtelltes Blau verſchwindet 
durch Behandeln mit verdünnter Schwefelſäure, und nachheriges 
Bleichen in ſchwefeliger Säure. Durch das Chlor,verſchwinden 
auf der Baumwolle alle vegetabiliſchen Pigmente, welche zu des 
ren Särbung angewendet werden; am meiften widerfteht das 
echte Krapproth. Am die im Zeuge rüdftändige Beitze wegzu— 
nehmen, ift dad Behandeln derfelben mit verdünnter Echwefels 
fäure erforderlid. Schwieriger ilt die Wegfchaffung eines Gruns 
des von Eifenoryd, wenn die Zeuge Auf einen folhen gefärbt 
waren: in diefem Balle müffen fie in einem mit Weinftein und 
der Hälfte feined Gewichtes Schiwefelfäure verfepten Bade gereis 
nigt, und dann gut ausgewafchen werden. Mit diefen Opera: 
tionen des Abziehend fteht das Sledenausbringen in Ver 
bindung, von welchem: in einem — Artikel die Rede * 
wird. 


II. ER Zeuge. 


Die Stoffe oder Zeuge, welche den Gegenftand der eigent— 
lihen Färberei ausmachen, find die Wolle, Seide, Baumwolle 
und Leinen (aus Flach oder Hanf). Die Kenntnif der Natur 
diefer Stoffe und die Art ihrer Vorbereitung ift für den Färber 
ebenfalld wichtig, da die Echönheit und Lebhaftigteit der Farbe 
größtentheild mit von diefer Vorbereitung abhängt. 

Die Wolle (gewöhnlih Echafwolle) befteht aus feinen 
Haaren, die diefelbe chemifche und phyſiſche Befchaffenheit haben, 
wie die Haare der Thiere überhaupt. Sie bilden eine feine, mit 
den Organen zur Ernährung des Haares audgefüllte Röhre von 
einer durchfcheinenden hornartigen Eubftanz. Man glaubt über: 
dieß, daß ihre Oberfläche aus fpiralförmig über einander liegen— 
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den Schuppen gebildet fey, in der Richtung von der Wurzel 
gegen die Spitze, weil ein Haar, wenn man ed an der Spipe 
zwifchen die Nägel zweier Finger flemmt, und dann durchzieht, 
ein Geraͤuſch verurfacht, während es fich in der entgegengefeßten 
Richtung glatt durchzieht. ES kann diefer Erfolg unterdejfen 
auch in der. fonifchen Geftalt des Haared und der dadurch nad) 
der einen Richtung bewirften größern Reibung gegründet ſeyn; 
wenigſtens ift unter einer jtarfen Vergrößerung von jenen Schup« 
pen nichts bemerfbar. Wenn wir daher auch diefe befondere 
Konjtruftion, welche. allerdings da8 leichtere Eindringen des 
Sarbeitoffes begünftigen würde, nicht berüdfichtigen ; fo muß 
das Färben der Haare erfolgen, fowohl durch die Färbung der 
äußeren hornartigen Flaͤche, auf diefelbe Art, ald die Oberfläche 
eined Sederfield gefärbt wird, ald auch durch das Eindringen 
des Farbeftoffes in die. Röhre des Haares felbit, welches nad) 
dem Gefege der Haarröhrchenwirfung durch die Anziehung feiner 
Subftanz auf dad Pigment und die Beige bewirkt, und durch 
die höhere Temperatur unterftügt wird. Die mehr oder mins 
der. vollftändige Ausfüllung des Haarröhrchend, deſſen Wände 
durchfcheinend oder durchfichtig find, mit dem Pigment foheint 
einen nicht unwefentlichen Theil der Färbung bei der Wolle aus: 
zumachen; und daraus erflärt fih: warum fich Wolle leichter und 
unter denſelben Umftänden feiter färbt, als alle übrigen Stoffe, 
fo daß manche adjeftiven Pigmente, welche mit Seide und Baumz 
wolle ohne Beigmittel gar feine Farbe geben, dennoch die Wolle, 
wiewohl weniger dauerhaft, zu färben im Stande find; warum 
bei dem Färben der Wolle in der Regel immer eine höhere Tem 
peratur angewendet werden muß; warum die auf der Wolle bes 
feftigten Sarben dem Ausbleichen durch Luft und Licht niehr wie 
derjtehen, als jene auf der Seide und Baumwolle; warum end» 
lich die von franfen oder aus Krankheit geftorbenen Thieren ge: 
nommene Wolle, deren Oberfläche doch feine Veränderung erlits 
ten bat, deren Haarröhrchen jedoch wahrfcheinlic durch das er 
bärtete Bett verftopft find, weniger zum Särben tauglich ift. Die 
Färbung der bornartigen Oberfläche felbft erfolgt hauptfächlich 
durch die auf die Subftanz eingreifende Wirfung der Beitzen, 
welche durch die Anziehung diefer Subſtanz zu den Säuren und 
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den baſiſchen Salzen unterſtützt wird, da dieſe Körper leicht auf 
die Wolle wirfen, und eine feifenartige Verbindung berzuftellen 
fuchen. Die Säuren im Befondern greifen die Oberfläche der 
Wollhaare an, ohne fie aufzulöfen, wodurd die Befeſtigung der 
durch die Salze mit den Pigmenten bewirften gefärbten Nieder: 
fchläge begünftigt wird. Die Salpeterfäure färbt ſelbſt die Wolle, 
fo wie die Seide, Bederfiele, Horn zc. gelb, durch eine eigen» 
thümliche Veränderung der Subſtanz. 

Die Wolle wird ald Scherwolle, oder ald Garn, oder ald 
Zeug und Tuch dem Färben unterworfen. Die rohe Wolle ift 
mit einer fettigen Subſtanz (dem Schweiße oder Wollenfett) ver 
fehen, die nebft etwas Fett größtentheild aus -einer natürlichen 
Seife befteht, deren Grundlage Kali ift. Sie muß vor dem Färs 
ben davon gereinigt werden, welches dadurch gefchieht, daß man 
fie in Waſſer einweicht, das mit dem vierten Theile feines Gewichts 
gefaultem Urin vermifcht ift, und fie mit einem Stode gut ums 
rührt, während man die Blüfligfeit fo weit erhigt, daß man 
faum die Hand in derfelben halten fann (etwa 45° R.). Nach 
einer Viertelſtunde nimmt man die Wolle aus dem Keffel, läßt 
fie abtropfen, und wäfcht fie am Fluſſe in großen Körben, bis 
das Waller Far davon abläuft. Das in dem Kefjel gebliebene 
Waſſer wird neuerdings auf diefelbe Art gebraucht, indem man 
von Zeit zu Zeit gefaulten Urin zufegt. Statt des Urins fann 
das Waller auch mit etwas Seife verfegt werden (Bd. 11. S. 428); 
der Urin wird jedoch vorgezogen, da dad Ammoniaf das Wollen» 
haar nicht angreift. Die rohe Wolle verliert durch diefe Opera- 
tion 25 bis 3o Prozent am Gewichte. Auf Diefelbe Art reinigt 
‚man auch dad Wollengarn yon dem während des Verſpinnens 
aufgenommenen Fette, oder leichte wollene Zeuge, welche nicht 
gewalft werden. Qücher werden bei dem Walfen mit Walfererde 
oder Seife von dem Fette befreit. Die Wolle in Flocken oder 
ald Scherwolle gefärbt, nimmt bedeutend mehr, etwa um den 
vierten Theil, Pigment auf, und Wolleugarn um den fünften 
Theil mehr ald Tuch, da dort jedes einzelne Wollhaar dem Fär: 
ben unterworfen ift, während diefe bei dem Tegteren feſt über 
einander liegend, fich wechfelweife vor dem Eindringen des Pig« 
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mentes fhüßen, fo daß feine Tücher, im Stücke gefärbt, in der 
Mitte des Schnittes felbft weiß bleiben. 

Es ijt bereitd oben erinnert worden, daß dad Beitzen und 
Färben der Wolle immer heiß geſchieht. Das Hauptbeigmittel 
für Wolle it Alaun mit Weinftein; um das Eindringen diefer 
Sal;e in die Wollgarne vollftändig zu bewirken, ift ein Anfieden 
von zwei Stunden erforderlich; die Zarbbäder werden ebenfalls 
fiedend heiß eine biß zwei Stunden lang, je nad) der Matur der 
Garbe und der Sättigung, gegeben. Auf ein Pfund Tuch wird 
zur vollen Sättigung ein Viertelpfund Alaun gerechnet. 

Bon diefer bedeutenden Quantität ded Salzes kommt na= 
türlih nur ein geringer Theil ald eigentliches Beigmittel in Wirk⸗ 
famfeit ; da jedoch, um jeden einzelnen Theil der Wolle mit der 
Salzauflöfung von einer beftimmten Konzentrirung zu imprägnis 
ten, dad ganze Bad diefen Grad der Sättigung haben muß, da& 
Volum, diefer Auflöfung oder des Bades aber fih nah dem 
Volume des zu färbenden Zeuges richtet: fo muß natürlich die 
Auflöfung weit mehr Sal; enthalten, ald nöthig wäre, wenn 
dieſes, wie in der Kattuns Druckerei, durch örtliche Applifation 
in der nöthigen Konzentrirung in das Zeug gebracht würde. 

Die Seide ift gleichfalls eine thierifche: Subftanz, die 
mit der Wolle in ihrem chemifchen Verhalten in mehreren Stüden 
übereinfommt, in anderen von ihr abweicht. Sie it, wie.diefe, 
im fauftifchen Kali auflöslich ;. von Ponzentrirter: Säure wird fie 
-ftärfer angegriffen ald Wolle. Sie ift mit einem gummiharzigen 
Firniſſe überzogen, der vor dem Färben durch das Entfhälen 
weggenommen werden muß, wozu dad Verfahren: bereitö in dem 
Art. »Bleihfunft«, S. 434, befchrieben worden iſt. NRüdfichte 
lich des Grades der Anziehung zu den Pigmenten fteht die Seide 
mit der Wolle, bei der gleichen Befchaffenheit ihrer Subjtanz, 
zwar auf derfelben Stufe, aber fie färbt fich durch diefelben Pros 
zeſſe weniger dauerhaft als die Wolle. was man der Verfchieden- 
heit der phyſiſchen KRonftruftion des Fadens zufchreiben muß, der 
als eine einfache Faſer Ähnlichkeit mit der Zafer der Baumwolle 
und des Leinend hat. Die Alaunung der Seide-wird falt vorge: 
nommen, da in der Hige die Säure der Salze leicht die Sub- 
ftanz derfelben angreift, und ihren Glanz; ſchwaͤcht. 
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Die Baumwollen-, fo wie die Flachs- und Hanf 
fafer, welche dad Material zu dem Baumwollens und Leinens 
garn, den Baumwollen- und Leinenzeugen liefern, ift ald vege: 
tabilifcher Stoff in ihrem chemifchen Verhalten, folglih aüch in 
ihrem Verhalten im. Färbeprozeile, von der Wolle und Seide 
verfchieden; fie werden von den Säuren leichter angegriffen und 
aufgelöft, als Wolle und Seide, widerftehen aber der Einwirfung 
der Alfalien weit mehr als diefe, fo daß fie fogar mit faujtifchen 
Laugen behandelt werden fönnen, ohne. merfliche Veränderung 
ju erleiden. Die Baumwolle ift jedoch gegen die Säure, zumahl 
gegen die Eimwirfung des Chlors und feiner Verbindungen, et= 
was weniger empfindlich ald die Flachsfaſer, was in ihrer phyſi⸗ 
ſchen Konftruftion als vegetabilifhes Haar, die mit jener des 
thieriſchen Haares einige Ähnlichkeit hat, zu liegen fheint. Baums 
wolle und Leinen färben fich fchiwerer ald Wolle und — die 
Baumwolle aber leichter als Leinen. 

Beide Stoffe werden entweder ald Garn oder in Zeugen 
gewebt der Färbung unterworfen. Um die Baumwolle zum 
Färben vorzubereiten, muß fie fowohl von dem der Safer anhäns 
genden Firnijfe, als auch von dem bei dem Spinnen und Weben 
bineingebrachten Fette und anderem Schmuge befreit werden. 
Dieſes gefchieht, indem man fie vier bis fünf Stunden lang in 
einer ſchwachen ägenden Soda- oder Kalilauge, die einen Grad 
B. zeigt, Fochen läßt: man beendigt dad Sieden, wenn die 
Baumwolle von felbft im Kejfel unterfinft; dann zieht man fie 
heraus, läßt fie abtropfen, wäfcht fie in fließendem Waſſer aus, 
ringt fie aus und trocdner fie. Baumwollenzeuge werden zuerft 
entfchlichtet, und dann mit der Pottafchenlauge behandelt, 
wie diefes bereits umftändlich in dem Art. » Bleichfunft«, S. 420, 
angegeben worden it In den meijten Sällen, zumahl für lichte 
Farben, unterwirft man fie vorher auch noch der Ehlorbleiche. 
Beim Färben der baummwollenen Zeuge ijt eine vollftändige und 
genaue Reinigung nad) der befchriebenen Weife erforderlich, da= 
mit die Farbe gleihförmig ausfalle. 

Um die Beitze und fonach das Pigment mit der Baumwolle 
fefter und in größerer Meuge zu verbinden, ald dad außerdem 
möglich wäre, wird in mehreren Fällen, im VBefondern für die 
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Färbung des Krapproths, die Gallirung angewendet (8.377), 
die dem Alaunen vorhergeht. Man verfährt dabei auf folgende Weife, 
Die grob geftoßenen Galläpfel (3 bis 4 Unzen auf ein Pfund 
Baumwolle) werdenin einen Fupfernen Keffel mit etwa 10018. Maß 
Waller (auf 100 Pfund Baumwolle) gebracht und gekocht, bis 
fi) die-Galläpfel leicht mit den Fingern zerquetfchen laſſen; dann 
läßt man die Slüffigfeit etwas abfühlen, und feihet fie durch ein 
nur zu diefem Gebrauche beftimmtes KHaarfieb. Iſt das Bad fo 
weit abgefühlt, daß man die Hände faum darin halten fann, fo 
gießt man einen Theil davon in ein anderes Gefäß, und arbeitet 
die Baumwolle darin gut durch, fo daß fie gleichmäßig mit dem 
Ballusabfud dDurchdrungen wird. Man ringt fie dann mit den 
Händen oder an dem Karvilirftode gut aus, und hängt fie dann, 
wenn dad Wetter gut ijt, in freier Luft, oder wenn es feucht 
und regnerifch ift, auf einem Hängeboden auf. In den Reft des 
Bades fchüttet man eine neue Portion des Abfudes, und bearbei: 
tet darin eine neue Portion Baumwolle u. f. f. 

Auf diefelbe Weife wendet man flatt der Galläpfel den 
Sumach oder Shmadf an, nur nimmt man davon an Ge: 
wicht doppelt fo viel, ald von Galläpfeln, und läßt dad Bad nicht 
fochen, fondern infundirt den Schmad bloß mit heißem Waſſer. 
Auch fann man Balläpfel und Schmad zugleich anwenden, indem 
man die Bäder davon abgefondert bereitet, und fie dann vor dem 
Gebrauche zufammen mengt. Ä 

Auf das’ Balliren folgt das Alaunen, wobei man mei: 
ftens 3 bid 4 Unzen Alaun auf ein Pfund Baumwolle rechnet. 
Man löft den Alaun in heißem Waller auf, und läßt das Bad 
abfühlen, oder verfept ed mit Faltem Waſſer, bis ed nur kauwarm 
it, oder eine Temperatur von 25 bid 30° R. hat, und bearbeitet 
die gallirte Baumwolle darin. Cine höhere Temperatur muß da= 
bei vermieden werden, weil ſich fonjt der Gerbeftoff aus der 
Baumwolle in dad Bad ziehen, und dadurch eine weniger gleich: 
förmige Särbung entitehen würde. Statt ded Alauns wird auch, 
wie ſchon oben erinnert, befonders wenn eine möglichft gefättigte 
Färbung erreicht werden foll, die mit etwas Pottafche verfegte 
Alaunauflöfung oder die efligfaure Ihonerde angewendet. Bei 
der Anwendung der Iegteren darf man die Temperatur des Bades 
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nicht über 200 R. erhöhen. Nach dem Alaunen wird die Baum⸗ 
wolle getrodnet, und dann forgfältig ausgewafchen, um denjeni« 
gen Theil des Alauns wegzufhaffen, der nicht mit dem Zeuge 
verbunden ift (&.375). Zuweilen wird das Alaunen zwei aud) 
drei Mahl wiederhohlt. Eine noch zufammengefegtere Vorberei⸗ 
tung der Baumwolle, um fie zur Aufnahme ded Krapp-Pigments 
geſchickter zu machen, findet bei der Türfifchrothfärberei Statt, 
welche in dem Art. » Rothfärben« befchrieben wird. 

Für Leinen aus Flachs oder Hanf, oder für die Fafer 
ähnlicher Wegetabilien findet ganz diefelbe Vorbereitung, wie für 
die Baumwolle, Statt. Das Reinigen oder Bleichen diefer 
Stoffe wird nad) der in dem Art. » Bleichfunft« angegebenen 
Weiſe bewirft, wobei der Grad der Weißmachung von der Farbe 
abhängt, die dem Zeuge gegeben werden foll. Es findet dann 
bei denfelben das Galliren und Alaunen auf diefelbe Weife Statt, 
wie bei der Baumwolle. 


II. Techniſcher Betrieb. 


Über das Technifche der Färberei ift noch Folgendes zu bes 
werfen. Eine Färbeanftalt, die mehr ind Große geht, hat, 
wie viele andere Fabrikationszweige, die ökonomiſchen Wortheile 
der Vertheilung der Arbeit, durch welche jeder einzelne Arbeiter 
für feine fpezielle Befchäftigung geſchickter und fchneller wird, 
ferner der Leichtigfeit, Materialien, die für den einen Zwed 
unbrauchbar geworden find, noch für einen andern zu verwenden. 
So fönnen Galläpfel, die zur Oallirung der Seide gedient haben, 
noch für einen ähnlichen Zweck für Wolle und Baumwolle verwen: 
det werden; ein für eine erfte Operation fchon größtentheils aus— 
gezogener Barbeftoff fann noch nach Zuthat neuer Ingredienzien 
für andere Zeuge gebraucht werden u. dgl. Das Färbehaus fell 
geräumig und luftig feyn, und hinreichendes Licht haben, und 
wo möglich an einem fließenden Waller liegen, auf jeden Fall 
aber mit einem wajlerreichen Brunnen verfehen feyn; der Boden 
bejfelben fey mit flachen Steinen und den :nöthigen Rinnen zum 
Ablaufe der Slüffigfeiten verfehen, damit immer Alles fo reinlich 
ald möglich gehalten werde. Die Blaufüpen (Art. Blaufärben) 
müjfen fich an einem abgefonderten Orte befinden, und zwar bie 


» 
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warmen Küpen getrennt von den Falten, weil eritere in einem 
höheren Wärmegrade erhalten werden müflen, und diefe höhere 
Temperatur für legtere unnöthig und felbft fhädlich wäre. In 
dem Lofale der Falten Küpen, oder daran floßend, fann man 
auch die im Vorrathe erhaltenen Beigen und Farbebrühen aufitel 
len, naͤmlich die Rothhol;brühe, die ejligfaure Eifenbeige oder 
die Schwarztonne u. f. w. 

Die Befchaffenheit und Form der Keffel, welche zum Ans 
beigen und Audfärben dienen, richten fich nach der Natur des 
Särbeprozefles, und ihre Größe nach der Menge des Zeuges, 
welches auf ein Mahl bearbeitet wird. In der Regel find diefe 
Keffel rund und gehörig tief; nur bei einigen Farbeoperationen, 
wo eine geringe Temperatur angewendet wird, wie bei der Seide, 
gibt man ihnen eine ovale Form, um dad. Zeug beifer darin bes 
arbeiten zu fönnen. Mit Ausnahme von Scharlah und einigen 
andern zarten Farben, deren Glanz und Nüanze durch Zinnauf: 
löfung bedingt wird, und wozu zinnerne Keffel genommen wer: 
den, find die Sarbefeijel in der Hegel von Kupfer oder von Mef- 
fing. Dad legtere Dietall ift vorzuziehen, zumahl für Eleinere 
Gefaͤße, in welchen mehr kalt grarbeitet wird, weil es fich rein: 
licher hält ald Kupfer, von den Beigen weniger angegriffen 
wird, und daher auf dem Zeuge weniger Flecken macht. Für 
die Schwarzfärberei fönnen auch) eiferne Keffel in Anwendung 
fommen. Statt der Poftfpieligen und bei nicht forgfältiger Bes 
handlung durch das Feuer leicht zerftörtem zinnernen Keſſel fönnen 
auch Fupferne Keſſel angewendet werden, auf deren Boden von 
innen eine Zinnplatte aufgelöthet wird (Bd. I. ©. 368); oder 
folhe, deren Boden oder unterer Theil, fo weit er dem Feuer 
ausgeſetzt ift, aus Kupfer, der obere zylindrifche Theil hingegen, 


welcher an der Herdmauer anliegt, aus Zinn befteht. Jeder 


Keffel wird auf einem eigenen Feuerherde aufgejtellt, der gehörig 
eingerichtet wird, um das Feuer nad Belieben regieren, aud) 
abfperren zu fönnen. Für manche Zwede, befonderd in der 
Baumwollen: und Geidenfärberei, können auch mit Vortheil 
die Walferdämpfe zur Heigung angewendet werden, entweder 
indem fie von außen die Keffelwand beftreichen, oder indem fie in 
die Fluͤſſigkeit felbft eintreten, und Iegtere erwärmen, in welchem 
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Falle das Gefäß auch von Holz hergeſtellt ſeyn kann (Bd. III. 
S. 511). Eben fo kann die Ausziehusg des Pigments aus Farb⸗ 
hölzern durch Dampf Statt finden (Bd. II. S. 220). Es iſt von 
Wichtigkeit, daß die Keſſel immer ſehr rein gehalten werden. 
Über jedem Keſſel befindet fi) ein in der Mauer oder an einem 
Balfen. horizontal befeftigter Stod (NRingftod, Karvilir 
fto f), der zum Ausdwinden der Strähne über dem Farbfeifel 
dient. Zum Färben der.Zeuge in Stüden befindet fich über dem 
Keffel ein Haſpel (deilen Achfe auf zwei in der Kejlelmauer 
befefligten, »'/, Zuß hohen eifernen Stäben liegt), auf welchem 
das in der Barbeflottg befindliche Zeug bald nad) der einen, bald 
nad) der andern Richtung durchgehafpelt wird, damit alle Theile 
bes Zeuges gleihmäßig mit dem Farbebade und mit der Luft in 
Berührung fommen. Wird Wolle in Flocken gefärbt, fo ftellt 
man über dem Keifel ein hölzernes Gitter horizontal auf, um die 
Wolle, wie man fie mit Stöden aus dem Bade nimmt, darauf 
zu legen, und in Berührung mit der Luft abtropfen zu laſſen. 
Faͤrbt man Wolle oder Seide ald Garn oder in Strähnen, fo 
reiht man diefe auf Stöde (Färbeſtöcke), führt fie mit die: 
fen in dem Bade herum, und ringt fie dann an den Karvilirs 
ftöcfen aus. 

Die Farbebäder in den Keffeln werden je nach der Natur 
des Färbeftoffes und des zu färbenden Zeuges bei fehr ver: 
fohiedenen Temperaturen bereitet, wie. ſchon oben erinnert wors 
den. Die zerfleinerten Barbehölzer werden abgekocht, und 
um dabei das Durchfeihen ded Bades zu erfparen, fchließt man 
fie in Ausfohfäde ein, Die aus grober, locker gewebter, 
ungebleichter Leinwand beftehen. Beim Ausfochen von Scharte 
und Wau, die auf der Oberfläche des Waifers fhwimmen, wird 
eine Ausfochhorde angewendet, d. i. ein aus vieredigen, 2 
Zoll dien Stäben von hartem Holze, welche 3 Zoll von einan- 
der freuzweife über einander gelegt, und nach der: Größe des 
Keſſels mit einem achtecfigen Rande umgeben find, beitehendes 
Bitter; mit diefem wird das FBarbematerial im Keſſel niederge- 
drüct gehalten. Bevor man die Zeuge, zumahl die Wolle, in 
den Keſſeln zum Anfieden, oder wenn dieſes nicht nöthig war, in 
dad (aus einem fubitantiven Pigmente beftehende) Bärbebad 
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bringt, müflen fie vorher erft mit Waſſer Durchweicht und benept 
werden, damit fie Beitze und Farbe gleichförmiger annehmen. 
Wollene Zeuge werden eingeweiht und mit einem Bläuel auf 
dem Bläuelbode gehörig gefchlagen, um alle Bafern gehörig zu 
benegen‘, da die Wolle das Waller nicht fo leicht annimmt. 

Sind die Zeuge gefärbt, fo werden. fie außgewafchen und 
getrocdnet.  Wollene Zeuge läßt man nach dem Waſcheñ abträus 
feln, da fie dadurch das Waſſer ſchnell verlieren ;  baumwollene 
Zeuge werden ausgerungen oder ausgepreßt (f. Art. Ausprefma- 
fhine). Das Ausringen oder Auswinden -gefchieht entweder an 
den über den Keffeln befindlichen, oder auch in der Nähe in der 
Mauer oder in einer hölzernen ‘Säule befeſtigten Ringſtöcken, 
über welche die Garuſtraͤhne gefchlagen, und mit einem dazu 
gehörigen Ringholze zufammengedreht werden. . Eine zweck— 
mäßige Vorrichtung. diefer Art ift in Bd. J., S. 382 befchrieben. 
Das Trocknen gefchieht bei guten Wetter am freier Luft: (zumal 
bei Wollenzeugen, die ſchnell trocknen), bei ungünſtiger Witte: 
rung in einer Trockenſtube oder einem Hängeboden (ſ. Art: Auf: 
haͤngmaſchine). Wollenzeuge : werden nad dem Zrodnen ge: 
preßt; ea Ha gehen durd) die Kalander (f. Art. Ap⸗ 
pretur). 

Beim Farben der. Seide, was in der Regel immer in Sträh- 
nen Statt findet, muß wegen der größtentheild fehr zarten und 
zum Theile leicht veränderfihen. Farben, imder Reinlichfeit der 
Gefäße und der Behandlung die größte Sorgfalt: angewendet 
werden. Die angebeipte Seide wird in der Regel nicht ausge: 
wafchen,, um die Beige nicht zu fhwächen, fondern riach dent 
Beitzen und Auswinden gleich in das Farbebad ‘gebracht: auch 
das Auswafchen nah dem Bärben gefchieht mit. Behutfamfeit. 
Nah dem Ausdringen an den Ringpfählen, weldyes hier ftärfer 
als bei der Baumwolle gefchieht, wird fie fogleich getrodnet, und 
zwar ſo ſchnell als möglich, damit ihre Karben durch ein Tängeres 
Ausfegen an der Luft im naffen Zuftande nicht leiden. Man hängt 
fie daher mittelft der Trodenftöde, auf welche die ©trähne 
gereiht find, in einem Iuftigen Trockenboden auf, oder bei 
ungünſtigem Wetter in einer geheigten Iuftigen Trockenſtube. 
Nah dem Trocknen erhält fie die legte Zurichtung durch das 
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Karviliren. Nachdem nämlich an einem Karvilirſtocke die ein 
zelnen Straͤhne nad) und nach ausgeſpannt und mit der Hand aud- 
geglichen worden find, um die bei dem Färben verwirrten Bäden 
in Ordnung zu bringen, werden fie mit den Ringhölzern ftarf zu⸗ 
fammengedreht, um den Fäden eine flarfe Spannung zu geben. 
Sn der Nähe. des Fenfterd der Karvilirfiube (die fi) neben der 
Trockenſtube befindet) ift nämlich eine ftarfe Säule in der Wand 
befeftigt, in welcher ein vierediges Loch angebracht ift, in welches 
das vieredige Ende einer Anzahl von Ringpfählen aus fehr glats 
tem und hartem Holze, deren anderes Ende mit einem Knopfe 
verfeben ift, paßt; zu jedem diefer. Ringpfähle oder Ringſtöcke 
gehört ein Ringholz, um damit das eine Ende der Strähne zu 
faffen, während das andere über den Ringpfahl gehängt iſt. Man 
hängt num ein Pfund Seide auf diefen Pfahl, ringt fie zwei 
Mahl, knebelt fie dann mit dem Ringpfahle und dem Ringholze 
feit zufammen, zieht daun den Ningpfahl aus der Säule, und 
ftellt dann diefen Knaul auf die Seite. Auf diefelbe Art verfährt 
man mit der übrigen Seide, indem man fie mit anderen Ring- 
ftöcfen zufammenfnebelt. In dieſem Zuftande läßt man fie ı2 
Stunden lang liegen, ftedt dann die Ringpfähle einzeln nach 
einander wieder in das Loch der Gäule, und dreht die Strähne 
106. Durdy diefe. Behandlung erhält die Seide den gehörigen 
Glanz. | | * 

Ron der erſten Vorbereitung des zu färbenden Zeuges an 
durch die Operationen ded Anbeigend und Ausfärbens hindurch 
ift, wie ſchon erwähnt, ein häufiges und forgfältiges Auswafchen 
erforderlich ; daher für die Särberei die hinreichende Menge eines 
‚gehörig reinen Waffers ein wefentlihes Bedürfniß if. Um 
diefe Manipulationen nicht ohne Noth zu verlängern, und da= 
durch an Zeit und Arbeit zu verlieren, iſt ein fließendes Waſſer 
nothwendig, das hinreichend rein feyn muß, damit die gebeigten 
oder gefärbten Zeuge nicht mit fremden Stoffen verunreinigt wer: 
den, und das. dabei hinreichend fchnell fließt, um die abgewa- 
fchenen Barbetheile fchnel von dem Zeuge wegzuführen. Das 
- Auswafchen des angebeigten Zeuges fann auch in ftagnirendem 
und nur fangfam abfließendem Waſſer gefchehen, da hier nur der 
Zwed it, das mit dem Zeuge nicht gehörig verbundene Beipmit- 
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tel wegzuwafchen, und diefes beffer und gleichförmiger in ruhiger 
rem als in fchnell fließendem Wailer gefhehen fann. Aber zum 
Auswafchen der Zeuge nah dem Färben ift fehnell fließendes 
Waſſer am wirkfamften, da es die nicht verbundenen Färbetheile 
gänzlich wegfchafft, fo daß die Barbe in ihrer ganzen Reinheit er: 
fcheinen fann. Diefe Beſchleunigung der Waflerftrömung, durch 
welche die Operation ded Wafchens fehr befördert wird, laͤßt ſich 
oft dadurch erreichen, daß man den Bad) oder den von dem Fluſſe 
bergeführten Kanal vor feinem Eintritte in, die Bärberei fo weit 
horizontal führt, um ein Gefälle von einem oder zwei Buß ein- 
zubringen, mittelft deffen er in einem geneigten Gerinne, das 
dann zum Auswafchen dient, fchnell in den. um fo viel tiefer lie⸗ 
genden Abzugskanal abfließt. 

Was die Reinheit des Waſſers betrifft „ die für den Färbes 
prozeß nöthig ift, fo muß man da nach der Verfchiedenheit der 
Färbung unterfcheiden. Waller, welches eine bedeutende Menge 
fohlenfauren Kalfed oder auch Kalffalpeters, oder gar Eiſen⸗ 
vitriol enthält, ift fowohl zur Vereitung des Farbeauszugs, ald 
zum Auswafchen der Zeuge, vor und nad) dem Särben, untaug- 
lich, welche mit lichten und feinen Karben gefärbt werden; des⸗ 
gleichen zur Bereitung der Geifenbäder, da dadurch eine unauf- 
lösliche Kalkfeife entfieht, die fih an das Zeug anhängt, und am 
‚einzelnen Stellen das Eindringen der Beige und Farbe hindert; 
eben ſo zur Anwendung bei dem Galliren und Alaunen der Baum— 
wolle, da der durch den gallirten Grund ausgeſchiedene Kalf die 
nachfolgende Farbe verfchlechtert. Dagegen iſt Falfhaltiges Waſſer 
für die dunfleren und zufammengefegten Farben unfhadlidy, ob: 
gleich überhaupt das mit Fohlenfaurem Kalf gefättigte Waſſer, 
wie das. meifte Brunnenwaifer, auch wenn es feine Veränderung 
des Pigments bewirft, doch immer ein weniger wirffames Auf: 
Töfungsmittel ift, ald reines Waſſer. Auch Fluß: oder Bach: 
waffer, das gerade feine Salze aufgelöft enthält, aber fehr fein 
zertheilte Eifenorydtheile fchwebend mit fidy führt, ift zu feinen 
Farben nicht geeignet. In diefem Falle wird ed nothwendig, das 
Waffer durch eine nad) Art eines Filters eingerichtete, mit Schot« 
ter und grobem Sande audgefüllte Zifterne laufen zu laflen, in 
welcher es die ſchwebenden Theile abfept (ſ. Art. Ziltriren). 
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Beſonders wichtig iſt es, in den meiſten Faͤllen, ſowohl 
zum Anbeitzen als zur Bereitung der Farbebäder fein kalkhaltiges 
Waſſer anzuwenden. Um ein ſolches Waſſer brauchbar zu machen, 
muß man eine waſſerdicht ausgemauerte Ziſterne von etwa 4 Fuß 
im Würfel anlegen, die unten über dem Boden mit einer Öffnung 
zum Einfließen des Waſſers, deſſen Menge durch eine von außen 
angebrachte Schütze regulirt werden kann, und am oberen Rande 
mit einer Rinne oder einer Röhre zum Abfließen deifelben verfes 
hen it. Die Zifterne wird mit abwechfelnden Schichten von 
Schotter und Veinfohle, oder auch Holzkohle gefüllt. Indem 
das Waller von unten eintritt, und durch diefe Schichten aufs 
waͤrts ſteigt, fließt ed oben hinreichend gereinigt ab. Won Zeit 
zu Zeit wird durd einen größeren Zufluß des Waflers, indem 
die untere Schüge für einige Zeit ganz geöffnet wird, die Zifterne 
ausgefpült und von dem abgefegten Schlamme gereinigt. 

Auf hemifche Weife läßt ſich das harte, d. i. Fohlenfauren 
Kalf aufgelöft enthaltende Waſſer dadurch brauchbar machen, daß 
man demfelben, nahdem es im Keſſel zum Sieden gefommen iſt, 
auf 180 Pfund Waller eine Auflöfung von ı'/, Unzen,Pottafche 
mit °/, Unze Seife zufeßt, und die auf die Oberfläche fleigende 
geronnene Maffe von Kalkſeife mit einem Schaumlöffel abnimmt. 
Denfelben Zwed erreicht man, wenn man das in einer Kufe 
ftehende harte Waffer mit Kalkwaſſer (etiwa ?/; des Waſſers) oder 
mit Kalfmilch, die für 200 Pfund Wailer etwa ı2 Loth reinen 
Kalk enthält, verfegt; es ſetzt ſich dann allmählich der ausgefchie- 
dene Fohlenfaure Kalk zu Boden. Gewöhnlich bereitet man ſich 
in den Färbereien zu diefem Zwede das fogenannte Sauer 
waffer, indem man Kleie im Waller gähren läßt. In eine 
Kufe mit etwa 50 Eimern Waſſer werden beiläufig ı5 Mepen 
Kleie gethan. - Unterdejjen bringt man in einem großen Keffel 
Waller bis zum Sieden, und gießt dann diefes fiedendheiße 
Waffer in die Kufe, um dad Waller in der lepteren auf etwa, 
25—30° R. zu erwärmen. Die faure Gährung fängt dann bald 
an, und nach 24 Stunden Fann die Flüffigfeit zum Gebrauche 
verwendet werden. Das auf diefe Art zubereitete Waffer bildet 
beim Kochen feinen Niederfchlag, indem der fohlenfaure Kalf in 
efligfauren Kalf verwandelt worden ift. 

Der Heraudgeber. 
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Unter Farben werden bier die Anftreih= und Malers 
farben, nämlich diejenigen Pigmente oder farbigen Körper ver: 
ftanden, welche dazu dienen, eine Släche ohne Beihülfe höherer 
Wärme mit einem farbigen Überzuge zu verfehen (f. Art. Anftreie 
hen). Bon den Email oder Schmelzfarben, welche dazu die: 
nen, gewijlen Körpern in der Schmeljhige einen glafigen gefärbten 
Überzug zu geben, ijt unter dem Artifel » Emailfarben« die Rede 
gewefent 

Die Karben, weldhe zum Anftreichen und Mahlen verwen⸗ 
det werden, werden im fein zerriebenen oder zertheilten Zuſtande 
mit einer Flüſſigkeit gemengt oder angemacht, und in dieſem 
breiartigen Zuſtande mittelſt Pinſel auf die zu färbende Fläche 
aufgetragen. Diefe Slüffigfeit ift entweder Waffer, und dann 
bleibt nach dem Austrodnen oder dem Verdunften des Waſſers 
auf der Fläche eine dünne Schichte der angewendeten Barbe oder 
des Pigments zurüd; oder fie it Warfer mit Leim, Gummi 
oder ähnlichen ſchleimigen Subftanzen vermifcht, und dann bleibt 
die Farbe mit dem ausgetrod'neten Leime, Gummi oder Schleim, 
Zuder, Honig ıc. verbunden auf der Fläche haften; oder fie ift 
- eine Auflöfung von Harz in Weingeift, oder in einem ätherifchen 
Öhle, zumahl ZTerpentinöhl (Weingeift» oder Zerpentinfirniß), 
und daun bleibt auf der Fläche die Sarbe in Verbindung mit dem 
Harze ald ein mehr oder weniger glänzender Überzug zurüd; 
oder fie ift ein fettes Shl, zumahl Leinöhl oder Leinöhlfirniß, und 
dann bildet nad) dem Austrocknen die Farbe mit diefem Bindung: 
mittel einen feften, im Wafler unauflöslichen Überzug , in wel⸗ 
chem das Pigment mit dem harzartig oder vielmehr Fautfchufartig 
gewordenen Ohle eine eigenthümliche fefte Verbindung eingeht. 
In manchen Fällen wird ald Bindungsmittel auch Milch oder 
Blutwaffer angewendet, wo dann der in der erften Flüſſigkeit ent= 
baltene Käfe, und in der zweiten das Eiweiß fi mit den Pig— 
menten verbindet, und deren Befeftigung bewirft. Statt der 
Milch fann auch Käfe, der mit Hülfe von etwas Pottafche in 
Waffer aufgelöjt worden, verwendet werden. 

Nicht alle Farben laſſen fich mit diefen verfchiedenen Bin— 
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dungsmitteln behandeln. Einige vertragen nur Waſſer oder waͤſ— 
ferige Slüffigfeiten, andere zugleich ohl. Im Allgemeinen muß 
ihnen die Eigenſchaft zukommen, daß fie durch das Bindungsmittel 
nicht wefentlich verändert werden, und daß fie leicht und voll 
jtandig mit demfelben fi verbinden und zertheilen laſſen. Über: 
dieß verlangt man von den Farben Dauerhaftigfeit und eine gute 
Dedung der- Flähe, welche Tegtere Eigenfhaft mit ihrer feinen 
Zertheilbarfeit und’ gleihförmigen Miſchung mit dem Bindungs⸗ 
mittel im Verhältriffe fteht. 

Man fann die Farben eintheilen in 1) erdige oder Oryds 
farben, 3) Ladfarben, 3) Saftfarben. 


I. Erdige oder Orpdfarben. 


Unter diefe Rubrik gehören die verfchiedenen Metall: 
oryde und metallifhen Salze, welde in der Mahlerei 
Anwendung finden. Diefe Pigmente machen den wichtigften Theil 
des Farbenvorrathed aus, und dienen fowohl für Leimfarben, als 
auch für Ohlfarben. Sie find entweder natürliche oder fünftliche 
Produfte, wenigitens in ihrer gewöhnlichen Darftellungsweife. 


a) Natürlihbe Produfte. 

Die Kreide. Zu mandhem Gebrauche wird fie gefchlämmt, 
um die feineren Theile ab;ufondern. 
| Weißer Thon, öfters Kalk und Bittererde haltend, 
wie das Weiß von Meudon. 

Der Ocker oder O cher (gelber Eifenoder, Umbra, gelbe 
Erde), ein mit Eifenorydhydrat gefärbter Thon (S. 43). Maͤßig 
geglüht wird er rothbraun oder braunrotd (&. 294) ;: durch 
Schlaͤmmen wird er verfeinert. 

Der Bolus, ein auf diefelbe Art gelb oder braungelb ges 
färbter Thon, der noch Kalk» und Bittererde enthält. Durch 
Erhigen wird er gleichfallß roth; der armenifche Bolus iſt 
gelbrotd; der Bolus von Siena (Terra di Siena) ift bräuns 
lich oder hellgelb, und wird durch Glühen braunroth. 

Gelbes und rothes Rauſchgelb (DOperment und 
Nealgar, f. Art. Arfenif, ®d.I., &.344). 

Rothe Erde, ein durch Eifenoryd rothgefärbter Thon; 
wohin auch die ähnlichen Eifenorydverbindungen gehören (&. 42). 
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- Ultramarin (f.d. Artikel). 

Grüne Erde (Veronefer Erde), ein verwitterter Augit; 
mäßig geglüht wird fie. rothbraun (gebrannte grüne Erde). 

Hieher find noch zu rechnen das Umbraun und die fchwarze 
Kreide. "Das Umbraun.oder die Pölnifche Erde ift eine 
erbähnliche braune Farbe, die an mehreren Orten, zumahl am. 
Niederrhein, auch in Sizilien (das italienifche Ummbraun) gegras 
ben wird. Es ift eine etwas thonhaltige zerreiblihe Erdfohle mit 
mehr oder. weniger. Eifenoryd. Es wird durch Schlaͤmmen von. 
ben 'fandigen und falzigen XTheilen befreit; gebrannt: wird es 
braunroth. Die ſchwarze Kreide Geichnenſchieſer) a ein 
viel — — ra: 


'b) Rünfllide Produkte. 
WVon dieſen iſt theild in eigenen Artifeln, theild in den Ars 
tifeln der Metalle, zu welchen fie gehören, die Rede. Sie find: 

Bleiweiß (f. diefen Art.). Seltener werden- auch -die 
weißen Dryde einiger Metalle gebraucht, ald Wismuthweiß, 
Zinnweiß, Zinfweiß (f. d. Art. d. Metalle). 

Bleigelb, Neapelgelb, Mennige (f. Art. Blei), 
Mufivgold (f. Art.Zinn), Mineralturpeth, Zinnober 
(fe Art. Quedfilber). 

EChromgelb, Chromgrün, Chromroth (f. Art. 
Chrom). Das Chromroth ift entweder chromfaures Queck⸗ 
filberorydul oder bafifches chromſaures Bleioryd (Bd. III. ©. 484). 
Die rothe Barbe. des Tegteren hat nach der früheren Bereitungs- 
art (dafelbft S::492) immer einen gelblihen Stich. Neuerlich 
bat man ‚diefelbe (nah Liebig und Wöhler) verbejlert, fo 
daß dieſes Salz dem feurigften Zinnober an Schönheit der Farbe 
gleiht. Man bringt Salpeter bei ſchwacher Glühhige zum 
Schmelzen, und trägt nach und nach in Fleinen Antheilen reines 
Ehromgelb hinein: Es entfteht jedes Mahl ein ftarfes Auffochen, 
und. die Maſſe wird ſchwarz, weil dad bafifche Salz ſchwarz er: 
fheint, fo lange es heiß if. Man fährt mit dem Zufage von 
Chromgelb fo lange fort, bis nur noch wenig Salpeter ungerfegt 
übrig ift, indem man dabei Sorge trägt, den Ziegel nur gelinde 
glühend zu erhalten, da eine ftarfe Hige die Farbe ind Bräunliche 
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zieht. Sodann laͤßt man den Tiegel-einige Minuten lang ruhig 
fiehen, damit fich das ſchwere bafifche Salz (Chromroth) zu Bo: 
den fege, und gieft die noch flüffige, aus hromfaurem Kali und 
Salpeter befiehende Salzmaſſe davon ab, die man nachher wieder 
zue Vereitung von Chromgelb verwenden faun. Die im Ziegel 
zurüdgebliebene Maffe wird mit Wafler ausgezogen, und das abs 
gefchiedene Chromroth nad) hinreichendem Auswafchen getrodnet. 
Es ift dabei für die Schönheit der Farbe wefentlich, daß man 
die Salzauflöfung nicht fange. über dem rothen Pulver ftehen laſſe, 
weil fonft die Farbe an Höhe verliert und mehr vrangeroth wird; 
das fein Pryftallinifche Pulver fept fich jedody wegen feiner Schwere‘ 
‚jedes Mahl fo fchnell ab, daß diefe Worficht durch raſch wieder: 
hohltes Aufgießen von friſchem Waffer leicht zu beobachten ift. 

Bergblau (f. diefen Art.), Berlinerblau, Mines 
ralblau (ſ. Art. Berlinerblau), Kobaltblan, ent 
Kobaltgrün (f. Art. Kobalt). 

Berggrün, Grünfpan und die —— Vorieta 
ten von Rupfergrün (f. Art. Aupfergrün). 

Das Englifhrorh oder Eifenroth (f. diefen Art.), 
dad Aupferbraum (f.Art.Aupfer). Eine braune, dem Bolus 
von Siena ähnliche Farbe erhält man, indem man zu einer Eiſen⸗ 
vitriolauflöfung fo lange Kalkwaſſer gießt, ald noch ein Nieder⸗ 
fchlag erfolgt, diefen mit SAME auswäfcht und an der Luft trock⸗ 
nen läßt. 

als ſchwarze Karben gehören noch hieher das Bein— 
fhwarz (f. diefen Art); das Kohlenfhwarz, die fein 
zerriebene, durch Verkohlung im Verſchloſſenen au& verfchiedenen 
Pflanzenförpern erhaltene Kohle (ſ. Art. Kohle), die mit Waſſer 
angemacht, zur Entfernung. des etwaigen Kaligehaltö ausgelaugt 
und beliebig geformt wird. Dazu dienen befonderd Buchenholz, 
Kork, Nuffchalen, Gerberlohe, die Schalen der wilden Kafta: 
nien, Pfirfich: und Pflaumenferne, Weinreben., Weintreftern ;: 
die. aus lehteren und aus Weinhefe (Weinlager) erhaltene Kohle 
liefert dad fogenannte Kranffurtierfhwargs; der Kienruß 
oder Ruf, und der aus demfelben bereitete Tufch (f. Artikel 
Kienruß). 

Außer den oben genannten Orjven und farbigen &aljen 
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der Metalle fönnten noch: viele andere als Pigmente bemügt wer: 
den; allein fie find theils: zu theuer, theild haben fie vor den be= 
reits angewendeten feine Vorzüge. 


II. Erde 


2a ef arben find die gefärbten Niederfchläge, — aus 
den Farbebrühen durch Salze gefällt werden (S. 370), in Ber: 
bindung mit einer größeren oder geringeren Menge des bafifchen 
Salzes oder der erdigen Grundlage. In der Regel iſt das Faͤl— 
lungsmittel Alaun, folglich die Bafid, welche durch dad Pigment 
gefärbt ift, die bafifche fehwefelfaure Thonerde, wie fie durch 
Faͤllung des Alauns mit Pottafche entfteht. Die Barbe wird um 
fo lebhafter, je geringer die Menge diefes erdigen Zufaged ift, 
und fie ift am volliten oder Iebhafteften, wenn der Niederfchlag 
nur diejenige Menge der Bafis enthält, in welcher er fich bei der 
Bärberei mit den Zeugen verbindet. In diefem Zuftande ift die _ 
Menge der Baſis nur gering, weil die Sättigungsfapazität des 
Pigments ald Säure nur gering ift (©. 371). In den meiften 
Bällen fann man ſich zur Fällung der Barbebrühe einer Alaun- 
auflöfung bedienen, die man vorher mit dem achten Theile des 
Alaungewichtes Potrafche verfept Hat; foll der Niederfchlag eine 
größere Menge Alaunerde enthalten, fo verfegt man die Farbe⸗ 


brühe mit fohlenfaurem Kali oder Natron (Pottafche oder Soda), 


und fest fodann die Alaunauflöfung zu, oder umgekehrt. Einige 
Lackfarben, zumahl folche, die ihren Glanz durch eine Säure er: 
böhen, können auch mit Zinnanflöfung gefällt werden. Gemeine 
Sarben diefer Art werden auch bloß mit weißem Thon oder Kreide 
vermengt. Bei der Bereitung dieſer Farben ift ed im Allgemeinen 


"für die Erhaltung einer reinen Farbe wefentlich, daß die Farbe: 


brühen, aus welchen das Pigment gefällt wird, völlig klar, 
folglich von fremdartigen Theilen gereinigt feyen, und dag für 
folhe Zarben, welche: durch Eifenfalze modifizirt werden, ein 
völlig eifenfreiee Alaun angewendet werde. 


Selbe Lackfarben. 


Zu diejen dienen als Farbebruͤhe die Dekokte aller — 
farbenden Pigmente, die zur Färberei anwendbar find, alſo im 
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Beſondern die Gelb» oder Kreuzbeeren (von Rhamnus catharti- 
cus), die Avignonbeeren (von Rh. infectorius),, oder die perjis 
[hen Kreuzbeeren (die Früchte einer andern Rhamnusd » Art), 
das Gelbholz, der Wau, die Scharte, die Querzitronrinde, Bir: 
fene und Noßfaftanienblätter ꝛe. Man kocht diefe Stoffe mit 
Waller aus, feiht den Abfud. durch, verfept ihn mit Pottafche 
(je nachdem die Farbe lichter oder dunfler werden foll, mehr oder 
weniger), und gießt in die noch heiße Brühe unter Umrübren fo 
lange eine heiße Alaunauflöfung oder eine Auflöfung vom ſchwefel⸗ 
fauter Thonerde, ald noch Aufbraufen und ein Niederfrhlag : ers 
folgt. Bon dem fich zu Boden fegenden Lad gießt man die Flüſ— 
figfeit ab, wäfcht denfelben mit Waller aus, läßt ihn auf einem 
Seihetuche abtropfen, formt ihn dann beliebig, und läßt ihn: im 
Schatten austrodnen. Sept man dem noch feuchten Lad, nach—⸗ 
dem die. Slüfligkeit von demfelben abgegoifen worden, etwas 
BZinnauflöfung zu, fo fann man die Farbe nüanziren. Verſetzt 
man den Querzitronabfud vor dem erften Abgießen oder Durch« 
ſeihen mit faurer Milch, wodurch ſich ein Antheil Gerbeftoff aus: 
fcheidet, und nad dem Durchfeihen mit Zinnauflöfung, fo erhält 
man einen fchönen feinen Lad, jedoch in geringerer Quantität. 
Wendet man Kreuzbeeren an, fo nimmt man auf ı Theil diefer 
Beeren ı Ih. Pottafche. Der Alaun muß zu diefen Farben eifen: 
frei ſeyn: ein eifenhaltiger Alaun zieht die Farbe ins Grünliche. 

Ein orangegelber Lack entfteht mit: Orlean, indem 
man dieſen (1 Th.) mittelft Pottafche (4 Th.) in Wailer auflöft, 
und dann eine heiße Auflöfung von Alaun (6 Th.) hinzufügt, den 
Miederfchlag auswäfcht und trocknet. Auf diefelbe Art Tage fich 
"auch ein gelber Lad mit Cureume bereiten. 

Eine gröbere Art von Lad ift das Schüttgelb, weldes 
dadurd) entiteht, daß man den auf die vorige Art gebildeten gel: 
ben Niederfhlag im feuchten Zuftande noch mit weißem Thon 
" oder Mergel, oder mit Kreide zufammenreibt. Gewoͤhnlich bes 
reitet man diefe Farbe aus Kreuzbeeren, mit Zufaß von Kreide 
oder Kalf. Man macht einen Abfud diefer (vorher zerftoßenen) 
Beeren (1 Th.) mit Waller (4—6 Th.) und Alaun ('/, Th.), 
feiht die Brühe duch, und gießt fie auf fein geriebene Kreide 
(/—?/s 3b), läßt die Miſchung einige Zeit an der Luft ſtehen, 
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und waͤſcht ſie dann vor dem Trocknen mit Waſſer aus. Faͤllt die 
Farbe ins Grünliche, ſo ſetzt man etwas gelöſchten Kalk zu. Zu 
dieſer Farbe kann mau auch Birkenblätter oder Roßkaſtanienblät⸗ 
ter anwenden. 


Rothe Lackfarben. 


Der Karmin. Dieſe feine und koſtbare Farbe iſt der aus 
einem Kochenillabſud durch Zuſatz einer Säure oder eines Salzes 
bewirkte gefaͤrbte Niederſchlag im reinſten Zuſtande. Man kann 
die Theorie des Verfahrens dabei aus folgendem Geſichtspunkte 
betrachten, aus welchem ſich die Gründe in der Verſchiedenheit 
der zur Darjtellung diefer Farbe ec ie Verfahrungsweifen 
von felbit ergeben. 

Der Abfud der Kochenille enthält außer dem Farbeitoffe 
noch thierifche und Fetttheile. Won dem thierifchen Stoffe it 
ein Theil, und zwar der größere, im Falten Waſſer auflöslich, 
und durch Säuren nicht fällbarz; der andere aber wird durch fie 
dendheißes Wailer aufgelöft, und diefer wird durch Säuren ges 
fällt. Es ſcheiut, daß das reine Pigment mit diefem thierifchen 
Stoffe in eine ziemlich feite Verbindung eingeht, und jwar um 
fo mehr, je länger DSiedhige bei dem Auszuge angewendet wors 
den it; aus demfelben Grunde, wie beim Bärben der Zeuge. 
Wird nun einem folchen Kochenill» Defoft eine Säure oder ein 
ſaures Kali» Salz, wie Weinftein oder Sauerfleefal;, zugefegt: 
fo fället fid) der im Sieden auflösliche thierifche Stoff in Verbin: 
dung mit dem Pigmente, welches durdy die Wirfung der Säure 
oder des Salzes in jener Verbindung zugleich die Auflöslichfeit 
im Waffer verliert. Diefer Niederfchlag, der jedoch höchſt fein 
zertheilt ijt, und fich nur fehr langfam abjegt, ift Karmin, deijen 
Menge alfo mit von der Menge jenes thierifhen Stoffes in dem 
Abfude abhängt; er ift eine dreifache Verbindung des Farbeftoffes, 
der thierifchen Subſtanz und der angewendeten Zäure. Es fcheint 
Dabei, daß diefe Ausfcheidung des Karmind in dem Maße erfolgt, 
als die Flüffigfeit mit der Luft in Berührung it, und durch 
Drydation die Unauflöslichfeit des Farbefloffes zunimmt. Auf 
diefe Art entfteht (meinen eigenen Verfuchen zu Folge) Karmin, 
wenn man ein Kochenill-Dekokt mit Salzfäure, verfegt, und 
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daifelbe mehrere Wochen Leicht bedeckt ftehen läßt. Der nad) dies 
fem Prinzip erhaltene Karmin ift fehr feurig. Da deilen Auss 
fheidung mit auf der Faͤllung des im heißen Waſſer Töslichen thie« 
rifchen Stoffes beruht; fo erhellet zugleich hieraus, daß ed für 
diefe Methode von Wortheil fen, dad Kochenilledefoft bei anhals 
tender Giedehige zu behandeln, um von jenem thierifchen Stoffe 
möglicht viel in die Auflöfung zu bringen. 

Bewirft mau dagegen den Kochenillauszug bei einer nicht 
ganz bis zum Sieden fteigenden Hige, fo daß von jenem fällba- 
ren thierifchen Stoffe wenig oder nichts in die Auflöfung über: 
gebt; fo befindet ſich ein Theil des Pigments in einem mehr freien, 
nicht oder nur locer an thierifchen Stoff gebundenem Zuftande ; 
und wird nun diefer Auflöfung nur fo viel Alaun zugefegt, daß 
diefer bei der überwiegenden Anziehung feiner Bafis auf das Pig⸗ 
ment, fi) mit dem letzteren verbinden fann, ohne zugleich das 
mit dem gallertartigen thierifchen Stoffe verbundene Pigment zu 
fällen, wodurd) der Niederfchlag ſich ind Bräunliihe ziehen würde; 
fo entftcht gleichfalls Karmin, ald das mit der bafifchen fchwe- 
felfauren Thonerde im Übermaß verbundene Pigment (©. 376), 
oder als die dreifache Verbindung des Farbeſtoffs, der Baſis und 
der Säure des angewendeten Salzes, Auch diefer Niederfchlag. 
ijt äußerft fein zertheilt, und fept ſich nur ſehr langſam aus der 
Flüſſigkeit ab, und auch hier ohne Zweifel unter Mitwirfung des 
orydirenden Einfluffes der Luft. Diefer Karmin ift um fo feuris 
ger, je weniger von der thierifchen Subſtanz damit gefällt wor: 
den ift, und es fcheint, daß legtere in Verbindung mit dem ba- 
fiihen Salze dad Pigment verdunfele, wahrfcheinlih indem fie 
einen Theil der Wirfung der Säure auf das letztere aufhebt. 

Bon diefen beiden Verfahrungsarten liegt dad Prinzip der 
erften Methode dem Verfahren zum Grunde, welches gewöhn: 
lih ald jenes »der Frau Cenette in Amfterdam« angege— 
ben wird. 

In einem Fupfernen Kejfel werden 48 Maß reines Fluß: 
wafler zum Sieden gebracht, dann 2 Pfund fein geriebener Ko: 
chenille feinfter Sorte zugefchüttet. Nachdem das Kochen zwei 
Stunden lang fortgefegt worden, gibt man drei Unzen reinen 
Salpeter, und einige Augenblide nachher vier Unzen Sauerflee: 
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falz Hinzu. Nachdem das Kochen noch zehn Minuten fortgefegt 
worden, nimmt man den Keffel vom euer, und läßt das Banze 
vier Stunden lang in Ruhe. Man zieht hierauf mit einem Hes 
ber dad farminhaltige Waller von dem Bodenfage ab, und ver- 
theilt daſſelbe in mehrere flache Teller, die man damit anfüllt, 
und in einem vor Staub bewahrten Orte aufftellt. Nach Ber: 
lauf von etwa drei Wochen hat ficy auf ihrer Oberfläche eine ziem⸗ 
lich dide Schimmelhaut gebildet, die man mit einem Stüde Fifch- 
bein, an dad man kleine Stückchen Schwamm befeftigt hat, ab- 
nimmt, indem man dieſes in Form eined Bogens frümmt, um 
die Schimmelhaut aneinem Theile des Umfangs damit zu umfafs 
fen, und mit einem Zuge abzuziehen. Die fich etwa ablöfenden 
Theile des Häutchens müflen forgfältig weggefchafft werden. Das 
Waſſer wird dann mittelft eines Heberd von dem auf dem Boden 
des Zellers feit angefegten Karmin abgezogen: Der Karmin wird 
im Schatten getrodnet. Der Zufah des Salpeterd dient hier 
wahrfcheinlic dazu, um das Verderben des. Defoftö durch eins 
tretende Faͤulniß des thierifhen Stoffes zu hindern. 

Das Prinzip der zweiten Methode liegt dem gewöhnlichen, 
mit einigen Abänderungen in Deutfchland feit Tanger Zeit üblichen 
Verfahren zum Grunde. In 36 Pfund (etwa ı5 Maß) reinen 
Slußwaffers, das man vorher bid nähe zum Sieden erhigt hat, 
fhüttet man ein Pfund fein geriebene Kochenille, die gut in das 
Wafler eingerührt wird, und fegt die Erhikung fort, bis das 
Waller zum Sieden kommt. Sobald diefes eintritt, fegt man 
eine Unze fein gepulverten Alaun Hinzu, rührt diefen gutein, am 
beiten mittelft eines Glasftabes, und nimmt dann fogleich den 
Keilel- vom Feuer. Nachdem fich der Rückſtand zu Boden gefept 
bat, gießt man die klare Slüjligfeit in ein anderes reines Gefäß 
ab (der legtere Theil kann durch eine reine feine Leinwand gefeiht 
werden), und vertheilt diefe Slüffigfeit (die Karminflüffigfeit) in 
porzellanene Teller, in denen fi) nach mehreren Tagen der Kars 
min abfegt. Ein Pfund Kochenille liefert etwa anderthalb Unzen 
feinen Karmin. Man fann auc) fo verfahren, daß man den Ko- 
chenillabſud mit Zufag von Weinfteinrahm (der Hälfte des Ge: 
wichts des Alauns) bereitet, und im Übrigen wie vorher verfährt, 

Eben fo läßt ſich der Kochenilleabfud mit Zufag von etwas 
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Fohlenfaurem Kali (3'/, Quentchen auf dad Pfund Kochenille) bes 
reiten; man fegt dann den Alaun zu, und verfährt übrigens wie 
vorher. Der Karmin fest ſich dabei etwas fchneller ab, wird aber 
etwas dunfler. Nach einer ältern franzöfifchen Vorfchrift ſoll der 
Kocyenillabfud unter Zufag von Autourrinde (einer gerbeitoffhals 
tigen Rinde) und einer geringen Menge Chouanförner gemacht 
werden. Wenn diefer Zufag von Nugen ift, fo ließe er fih am 
beiten durch QDuerzitronrinde erfegen, von der man einen Abfud 
in einem gewillen DBerhältnijfe dem Kochenillauszug zufegen 
Fönnte. 

Die von dem Karmin abgezogene noch gefärbte Fluͤſſigkeit 
fanı man mit etwas Zinnauflöfung verfegen, wodurd man noch 
einen geringern Karmin oder einen feinern Karminlack erbält. 

Es ift ſchon oben erinnert worden, daß bei diefer Methode 

ein längeres Kochen der Kochenille zu vermeiden fey; das Aufwals 
len des Auszugs, der fchon im einer der Siedehitze ſich nähern: 
den Temperatur erfolgt, darf daher nur wenige Minuten währen, 
und man fann dajfelbe ganz unterlajfen, wenn man Sorge trägt, 
das heiße Bad ohne Unterbrechung umzurühren. Es it gut, zu 
dieſem Prozeſſe zinnerne Keifel anzuwenden. Das Feuer der Farbe 
ift aus dem ſchon oben angegebenen Grunde von der Quantität 
des Alauns abhängig, die nicht zu groß feyn darf. Da der auf 
gleiche Weife bereitete Kochenillauszug nicht immer diefelbe Menge 
Pigment enthält, fo dürfte ed daher ficherer feyn, den Kochenill« 
avfud für fich zu bereiten und klar durchzufeihen, den Alaun für 
ſich aufzulöfen, und davon dem Maren Kochenillabfud unter Um— 
rühren fo lange zuzufegen, bis deifen Farbe die höchfte Jutenſität 
erreicht bat, die in das Scharlachrothe gehen muß. Der Alaun 
muß vollfommen eifenfrei feyn. 

Diefe beiden Methoden liefern den feurigiten Karmin ; allein 
fie find wegen der Langfamfeit, mit welcher fi der Karmin aus 
der mit der Luft in Berührung ftehenden Flüffigfeit abfegt, ber 
fhwerlih und langweilig, und für eine etwas ausgedehnte Fa— 
brifation nicht wohl geeignet. Man hat daher gefucht, durch ver 
fchiedene Mittel das Verfahren abzufürzen, nämlich die Ausfchei: 
dung des Karmind zu befhleunigen. Diefe Mittel find der Zur 
fag von Haufenblafe oder Eiweiß, und von Zinnauflöfung. Die 
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mit dieſen Zuſaͤtzen bereiteten Karmine erhalten jedoch ſelten das 
Feuer des vorigen, ſowohl wegen der Beimengung eines frem⸗ 
den Stoffes im erſten Falle, als auch wahrſcheinlich, weil bei 
denfelben dem Pigmente die Gelegenheit fehlt, durch das längere 
Ausfegen an der Luft eine.gewifle Oxydationsſtufe zu erreichen. 
Die Methoden find folgende. I 

Mit Haufenblafe oder Eiweiß. Man bereitet dazu 
die Karminbrühe auf die vorige Weife, indem der Kochenillauss 
zug mit oder ohne Zufag von Fohlenfaurem Kali gemacht, und 
dann der Alaun zugefegt wird. Die Haufenblafe wird auf dies 
felbe Art zubereitet, wie überhaupt zur Klarung der $lüffigfeiten ; 
auf ı Pfund Kochenille werden 3'/, Quentchen Haufenblafe ge: 
nommen, in vielem Waller aufgelöft, durchgefeiht, und der Kar: 
minflüffigfeit zugefeßt, die man nun wieder über dem Feuer er: 
bigt; beim erjten Aufwallen fammelt ſich der Karmin mit dem ger 
ronnenen Leime auf. der Oberfläche, der Keſſel wird fogleich vom 
Feuer genommen, umgerührt, und in Ruhe gelaffen, wo fich 
dann der Karmin nach einer Wiertelftunde auf dem Boden ges 
fammelt hat. Man laßt ihn auf einem me von feiner Leinwand 
austropfen. 

Auf diefelbe Art verfährt man mit dem Eiweiß. Auf ein Pfund 
Kochenille nimmt man das Weiße von zwei Eiern, ſchlaͤgt es 
mit einem halben Pfund Waſſer gut ab, und ruͤhrt es in die 
flare, noch heiße Karminflüjligfeit gut ein (am beften mit einem 
Pinfel). Zuweilen fondert fi der Karmin fogleich in Flocken ab; 
iſt dieſes nicht der Fall, fo muß man die Slüffigfeit noch über 
das Feuer bringen, bid die Karminfloden an der Oberfläche zum 
Borfhein kommen. Man nimmt dann das Gefäß vom Feuer, 
rührt den Karmin unter, und läßt ihm fich abfegen, was in zehn 
Minuten gefhieht, worauf man die are Slüffigfeit abgießt, den 
Karminniederfchlag in Waſſer zerrührt, auf einem Filter abtros 
pfen läßt, und ihn in einem Zimmer bei etwa 20° R. trodnet. 
Diefer Karmin ift gut zur Verfertigung der fünftlichen Blumen 
2c., aber nicht zur Aquarellmahlerei, weil er fich nicht genug un- 
ter dem Pinfel vertheilt, wozu jedoch der mit Haufenblafe berei- 
tete anwendbar ift. 

Mit Zinnauflöfung fälle fi) fowohl das reine Ko: 
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chenillepigment, ald auch der Kochenillauszug fehr ſchnell, und 
fie ift daher ganz befonders geeignet, die Ausfcheidung des Nies 
derfchlages zu befchleunigen ; da jedoch der gallertartige Stoff.da- 
durch ebenfalld gefällt wird, fo fann fie zur Bereitung von Kars 
min nur unter gewillen Vorfichten verwendet. werden. 

Diefes ift der Fall bei der Bereitung des fogenaunten ch i- 
nefifhen Karmins. Machdem man nämlich die Karmin- 
flüfligfeit auf die oben angegebene Weife mit Alaun bereitet hat, 
läßt man jie einige Zeit bedeckt ſtehen, um fie der Einwirfung der 
Luft auszufegen. Man erwärmt fie dann wieder, und ſetzt tro« 
pfenweife eine verdünnte Zinnauflöfung Hinzu, fo lange der Nie⸗ 
derſchlag noch fchön rorh if. Den Niederfchlag trodnet man im 
Schatten in Porzellanfchalen. Man nimmt dazu die mit Salpe⸗ 
terfäure und Salzfäure gemachte Zinnauflöfung (©. 381). 

Nach derfelben Art erhält man auf folgende Weife einen 
brauchbaren, wenn gleich nicht völlig reinen Karmin. Man bes 
wirft den Abfud der Kochenille in. einem zinnernen Keſſel mit Zu- 
fas von einer halben Unze Weinftein auf dad Pfund Kochenille. 
Nachdem die Brühe Mar abgegojfen worden, verfegt man fie nach 
und nach mit der Zinnauflöfung, indem man jedes Mahl gut um« 
rührt, und den Niederfchlag jedes Mahl etwas fegen läßt, damit 
man in der klaren darüber ftehenden Flüffigfeit bei dem neuen 
Zufage von Zinnauflöfung die Farbe ded Niederfchlagd beobadh- 
ten fönne; man hört damit auf, wenn die Farbe weniger fchön 
zu werden anfängt. Der Niederfchlag wird auf ein Filter ger 
bracht, ausgewafchen und getroduet. 

Einen weniger feinen, jedoch für manche Zwede noch brauch» 
baren Karmin erhält man, wenn man einen, bei einer Tempera- 
&ur unter der Siedehige gemachten Kochenillauszug mit Zufaß von 
etwas Weinftein bereitet, und diefen mit einer Auflöfung von Zinn 
chlorür fo lange verfegt, bis die Fluͤſſigkeit entfärbt if, den Nie: 
derfchlag auswäfcht und trodnet. Deögleichen erhält man ein 
Parminähnliches Kochenillertraft, wenn man die Kochenille mit 
Zufag von reiner Pottafche (etwa ı'/, Unzen auf das Pfund) 
ausfocht, den Abſud abgießt und durchfeiht, und ihn dann fo 
lange mit verdinnter (eifenfreier) Salzfäure verfegt, bis das Auf: 
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braufem aufhört, und die, Säure etwas vorfchlägt. In der Salze 
ſaͤure kann man auch. vorher, etwas Zinhfalz auflöfen. 
Karminlad... Diefer entfteht durch. die Verbindung bes 
aus dem Kochenilleabfud gefällten Niederfchlags mit einem Überr 
maße von Thonerde; er enthält:außer der erdigen Grundlage das 
Kochenillepigment in Verbindung mit: dem: thierifchen . Stoffen, 
Zu feiner Verfertigung verwendet man Kochenillarten von mindes 
em Preife, und den Ruͤckſtand bei der Karminbereitung,;. da dies 
fer Rüdftand, der nun zum: Theil audgezogen worden ift, noch 
bedeutend viel Pigment enthält: Man wendet zur Bereitung die⸗ 
fer Sarbe dreierlei Methoden an: a)iindem der Kochenilleabſud 
mit Pottafche gemacht, und die Auflöfung mit Alaun ‚gefällt 
wird; 2) indem man die Abkochung mit Alann bereitet, und. dann 
durch Pottafche: fället; im beiden. Fällen. wird der Niederfchlag 
gut ausgewafchen ; 3) indem man aus der heißen Alannauflöfung. 
das Thonerdehpdrat mit einer Auflöfung von Pottafche oder von 
kohlenſaurem Natron fället,. den, Niederfchlag gut auswäfcht, und 
diefen mit einem mit etwas Alaun (etwa den achten Theil des Ko— 
chenillegewichts) gemachten Far abgezogenen Kochenilleabfud, den 
man in. einem Keſſel mäßig erwärmt, vermengt, wobei er die 
Farbe annimmt. Bei der Anwendung des erften oder zweiten 
Derfohrend muß man darauf fehen, daß nad) der Sällung nicht 
überfchüffig :Pottafche- vorhanden ſey, fondern ein feiner Theil 
des. Alauns noch unzerſetzt bleibe; :denn nur im letzteren Falle bil- 
det fich das baſiſche Salz (baſiſche ſchwefelſaure Ihonerde), wel⸗ 
ches eine vorzügliche Anziehung zu dem Pigmente hat, und dem= 
felben eine ſchöne Färbung gibt, während: bei dem Überfchuife von- 
Pottafche größtentheild Thonerdehydrat entfteht, das ſich weni⸗ 
ger leicht und gleihförmig mit dem Pigmente verbindet, welches 
letztere auch. durch: den Überfchuß der: Pottafche eine violette Faͤr⸗ 
bung erhaͤlt. Bei-der dritten Methode: kann ‚jedoch zur Faͤllung 
des. Shonerdehydrats (dad fpäter mit dem Alaun der. Farbebrühe 
in. Verbindung tritt) Pottafche überfchüflig zugefept werben ; der 
Niederfchlag ift jedoch mit Faltem Waifer forgfältig auszuwafchen, 
um fowohl die Peuathe als auch die fchiwefelfauren Salze zu ent» 
fernen. | 
Mit Pottafche täßt ſich die Kochenille volftändiger auszie⸗ 
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hen, ale mit Waffer und Alaun; das-mit letzterem gemächte Der 
Foft gibt jedoch gewöhnlich eine fchönere Farbe. : Der Grad der’ 
Sättigung: der-Barbe hängt von: der Menge des Alauns und der 
Pottaſche ab. Da letztere in ihrem Kaligehalt verfchieden ift, fo 
laßt ſich dafür Fein beſtimmtes Verhaältniß annehmen; auf: ein 
Pfund Alaun kann man etwa ein halbes Pfund gewöhnliche Pott 
afhe annehmen. Gewoͤhulichmimmt man auf ein Pfund Kochenille 
fünf Pfund Alaun, und beidiefem Verhäftniffeergält man beiläufig 
zwei Pfund trodenen Lat: and :einem Pfund“ Kochenille.. Für 
geringere Sorten ‚wird mehr Alaun angewendet. Hat der’ Lad 
nad) dem Auswaſchen noch nicht die: gewünſchte Sättigung der 
Sarbe erhalten, fo fann 'man einen’mit etwas Alauu gemachten 
Kochenillabſud neuerdings damit behandeln; "Gewöhnlich wen⸗ 
det man die dritte Methode an. Wird das Kochenilledekokt mit 
Zuſatz des Alauns bereitet, ſo iſt der durch den Zuſatz der Pott⸗ 
afchenauflöfung zuerſt gefaͤllte Niederſchlag tiefer gefärbt, als der 
nachfolgende; man Mi: daher den Ventoron. vo dem — * 
ſondern. 

Soll der Karminlack einen Such in Orange — w 
verfegt man den Kochenillabfud mit mehr oder weniger eines Abs 
fudes von Querzitron. ‘Auch kann man ihn im noch feuchten Zur 
ftande mit etwas Zinnauflöfung ſchönen. Statt der Kochenilld 
fann man auf diefelbe Art auch den Kermes verivenden. 

Zur Bereitung eines Karminlacks kann man auch die mit 
Kochenille ſcharlach ⸗ oder karmeſinroth gefärbte Scherwolle 
oder Tuchflocke anwenden. Man digerirt fie mit einer ſchwachen 
Auflöfung von Pottafhe, und verfept dieſen Auszug mit: Alaun 
im Überfchuffe. Zu diefem Ausziehen würde fich nr Ammoniaf 
eignen, da diefes die Wolle nicht angreift.’ 

Aud) der Lak⸗lake oder Lac:dye, — das Pig⸗ 
ment des Körner» oder Stocklacks enthält, laͤßt ſich auf Karmin⸗ 
lack verwenden. Man kann dieſe Praͤparate durch Digeriren mit 
ſchwacher Pottaſchenlauge ausziehen, und den Auszug mit Alaun 
fällen, 

Schöner wird. die Farbe, wenn man — gepülverten Lack 
mit dem Drei: bis Vierfachen feines Gewichts Zinnauflöfung in‘ 
einer gläfernen Reibfchale möglichjt gut: zufammenreibt, diefe Mir 
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fhung in eine größere Quantität reinen Wafferd fchüttet oder 
ausfpült, diefed gut unter einander rührt, und nach furzer Zeit 
die Slüffigfeit von dem Bodenſatze abgieft. 

Fernambuklack (Blorentinerlaf, Kugellack). Für die 
Bereitungsart diefer Farbe gilt ganz daffelbe, was vorher von 
dem Karminlad gefagt worden. Das gewöhnliche Verfahren ift 
folgendes: man kocht das Fernambukholz mit-dem 30 bis 4ofa- 
chen feines Gewichtes Waſſer eine Viertelftunde lang aus; ſetzt 
dann auf ein Pfund Fernambuf ein bis drei Pfund Alaun hinzu, 
je nachdem die Barbe dunfler oder heller werden fol; gießt dann 
die Mare Brühe ab, oder feihet.durch, und fegt nach dem Abgie⸗ 
ßen die erforderliche Menge der vorher filtrirten Pottaſchenauflö⸗ 
fung allmaͤhlich und unter Umrühren Hinzu, fo daß noch etwas 
Alaun überſchüſſig bleibt. Um die Farbe des Lads etwas zu er⸗ 
höhen, fann man vor dem Zufage der Pottafche etwas Zinnaufr 
löfung hinzufegen. Auch fann der Abfud des Fernambukholzes 
mit Zufag von Eſſig (dem Zehnfachen des Gernambufgewichtes) 
gemacht werden. Auch kann man dem Bernambuf Querzitrons 
rinde zufegen, um dem Lad eine ind Scharlachrothe fpielende 
Nüanze zu geben; oder auch den noch feuchten Fernambuklack mit 
Scüttgelb zufammenreiben. Einen reihhaltigen Auszug des Pig- 
ments erhält man durd) den Abfud des Fernambuks mit Pottafche 
und nachherige Fällung mit Alaun: der Lad ift jedoch weniger 
lebhaft als der vorige. 

Auch aus den geringern Sorten von Rothholz oder Braſi⸗ 
lienholz, in welchem das rothe Pigment mehr mit einem falben 
. Pigmente gemifcht ift, laͤßt ſich eine dem Lad aus eigentlichen 
Fernambuk nahe oder gleich fommende Farbe bereiten, wenn man’ 
den mit Waſſer oder mitteljt Waflerdämpfe gemachten Auszug etwa 
bis zum dreifachen Gewichte ded angewandten Holzes eindict, 
und dann.diefer Brühe, wenn fie beinahe erfaltet iſt, abgerahmte 
Mild (1 Theil Milch auf 2 Xheile des ertrahirten Holzes) zu⸗ 
fegt, fie mit der Barbenbrühe gut vermifcht, und den (aus dem 
mit dem Käfe verbundenen falben Pigmente beftehenden) Nieder: 
ſchlag durch Filtriren abfondert. Man verdinnt dann die gerei— 
nigte Farbenbrühe wieder mit zehn Mahl fo viel Wajfer, und 
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verſetzt ſie wie vorher mit dem Alaun, und dann mit der Pott⸗ 


aſche. | 
Um dem Lad zum Formen mehr Zufammenhang zu geben, 

fann man ihn mit Tragantfchleim oder Stärfmehlverfegen. Statt 
des Alauns fann man auch eifenfreies Bitterfalz anwenden, (Bd. II. 
S. 103). 

Krapplad. Diefer Lad liefert eine, für Ohl- und Wafs 
fermahlerei dauerhaftere Farbe, ald der vorige. Man bereitet 
ihn auf folgende Weife. Ein Pfund feiner Krapp wird in Falten 
Waſſer eingeweiht, dann in einen leinenen Sad gethan, und 
darin fo lange in warmem Wafler gefnetet, als diefed noch etwas 
aufloſt. Man nimmt dazu das Waller nad) und nad) in Anthei« 
len von etwa 5 bis 6 Maßen, indem die'gefärbte Portion abge⸗ 
goſſen, und frifches Waller aufgefchüttet wird. Der Krapp ver: 
liert dabei 0.4 feines Gewichte, und bleibt mit einer. gelblichen 
Farbe zurüd. Die gefärbte Slüffigfeit, die etwa 30 Maß be: 
trägt, wird in einem verzinnten fupfernen oder zinnernen Keifel 
aufgefocht, und mit einer Auflöfung von einem halben Pfund 
eifenfreien Alaun in fiedendem Wafler vermiſcht. Nach einiger 
Ruhe fcheider ſich ein dunfelrother Niederfchlag ab, von welchem 
man die Flüffigfeit abgießt, und diefer nun allmählicy unter Uns 
rühren eine Auflöfung von 4 Unzen Pottafche zufegt, worauf man 
das Ganze erfalten läßt. Den Niederfchlag fügt man mit heißem 
Wailer aus, bis diefes nicht mehr gelb gefärbt wird, und trods 
net ihn dann. Men erhält ein Viertel des Gewichtd des ange: 
wandten Krapps. Da. auch hier bei der Fällung mit Pottafche 
der fpätere Niederfchlag heller iſt, alöder vorhergegangene, fofann 
man die Pottafche nach dem Erfalten der Auflöfung portionen- 
weis zufegen, um die hellere Nüanze abzufondern (&. 412). 

Man kann auch fo verfahren, daß man den Krapp zuerft 
forgfältig mit faltem Flußwaſſer auswäfcht, dann ihn mit einer 
Aaunanflöfung bei gelinder Wärme Ddigerirt, und Die durchges 
feihte rothgefärbte Slüfligfeit mit einer allmählich sugeiegten Auf 
löfung von fohlenfaurem Natron fället. 

Da bei diefer Methode mit dem Wafchwaifer ,.. mit welchem 
ein falbed Pigment mit anderen die Farbe verunreinigenden aus: 
ziehbaren Theilen befeitiget wird, eine nicht unbedeutende Menge 
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des Farbeſtoffs ſelbſt (Alizarin) weggeſchafft wird; ſo verfaͤhrt 
man beſſer, wenn man (nah Kurrer) den Krapp zuerſt in 
Gährung fegt, wodurch fich feine fehleimigen Theile, von dem 
fhwerer auflöslichen Farbeftoffe mehr befreit, Teichter wegfchaffen 
laſſen. Man bringt den zerfleinerten Krapp in einen Kübel, und 
rührt ihn nach und nach mit fo viel Waller von etwa 25° R. an, 
bis letzteres etwa einen Zoll hoch über der Maſſe ftehen bleibt. 
Man läßt dad Ganze in einem auf 18 bis 20° R. erwärmten 
Zimmer ruhig jtehen, bis fich die Krappmaife in Folge der ein» 
getretenen Gährung in die Höhe geworfen hat, was in Zeit von 
‚36 bis 48 Stunden der Fall ift. Man bringt nun den Krapp aus 
dem Kübel in einen anderen größeren, übergießt ihn hier mit 
Flußwaſſer, feiht nach einiger Ruhe das Iegtere mittelit eines 
Seihetuches ab, und wieberhohlt diefe Operation einige Mahl, 
bis das zuletzt gebrauchte Waſſer farblos abläuft. Man digerirt 
nun dieſen gereinigten Krapp mit einer Alaunauflöfung , die den 
dritten Theil des Gewichts des rohen Krapps an Alaun enthält, 
bei einer Temperatur von 40 bid 50° R. in einer Schüffel von 
Steingut, oder in einem verzinnten fupfernen Keffel, zieht die 
flare Auflöfung ab, und fället fie mit einer Auflöfung von Fohlen: 
faurem Natron in der Art, daß der erſte Niederfchlag von den 
nachfolgenden abgefondert wird. | 
Eine andere Methode endlich gründet fi) auf die von Ro: 
biquet angegebene Bereitung der fehwefelfauren Krappfohle, 
Das Alizarin nämlich erleidet durch fonzentrirte Schwefelfänre, 
. wenn höhere Temperatur vermieden wird, feine Veränderung ; da 
aber die übrigen Veftandtheile des Krapps dadurch zerftört: oder 
verfohlt werden , fo läßt fich der reine Farbſtoff durch diefes Mit: 
tel abfcheiden. | 
Auf a Pfund Krapp nimmt man ?/, bis ı Pfund fonzen: 
trirter Schwefelfäure, und mifcht leptere mit dem Krapp gut zus 
ſammen, fo daß alle Theile gleihmäßig benegt werden. Erhitzt 
fi die Mifchung zu ftarf, fo muß man fie fogleich in eine Falte 
Schüſſel ausleeren, und die Maſſe an den Wänden ausbreiten, 
bis fie fih abgefühlt hat. Man überläßt fie nur einige Stunden 
lang der Einwirfung, und wäfcht fie dann mit Waffer aus, Es 
ift ein Zeichen, daß der Prozeß gehörig gelungen ift, wenn das 
Technol. Encyklop.V. Bd. 27 
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erſte Waſchwaſſer beinahe ungefaͤrbt, oder nur mit einer Stroh⸗ 
farbe ablauft, während es eine Bifterfarbe hat, wenn die Wir- 
fung der Säure auf den Krapp unvollftändig war. Der audges 
wafchene trodene Rüdftand hat etwas weniger als die Hälfte des 
Gewichts ded angewandten Krappe. Man nimmt nun von Dies 
fer fchwefelfauren Krappfohle ı Pfund, 2 bis 3 Pfund reinen 
Alaun mit 25 Pfund Waller, und focht. alles eine halbe Stunde 
lang zuſammen, filtrirt noch ganz heiß, und.vermifcht mit diefer 
Auflöfung eine Auflöfung von ı bis ı'/, PfundBorar (die Hälfte 
des Alauns) im fiedendem Waller. Man rührt die beiden Auf: 
löfungen gut unter einander, läßt den Niederfchlag fich abfegen, 
wäfcht diefen gut mit filtrirtem Flußwaſſer aus, bis diefes nicht 
mehr gefärbt oder falzig iſt; wäfcht ihn dann noch einmahl mit 
fiedend heißem Waller, bringt ihn auf Leinwand, und formt ihn 
in Stüde. 

Zur Bereitung.eines Krapplacks fann man auch, wie vor: 
ber beim Karminlad, die mit Arapproth gefärbte Scherwolle oder 

Zuchflode anwenden, die man.auf diefelbe Weife auszieht. 
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Aus Indigo läßt fih ein blauer. Lack bereiten, wenn man 
den Indig auf die Bd. II., ©. 217 angegebene Weife in Schwer 
felfäure auflöft, „die Auflöfung mit dem Zehnfachen ihres Umfangs 
altem Waifer, in welchem man das dreifache Gewicht des In— 
digs an Alaun aufgelöft hat, verfegt, und nun fo lange eine Aufs 
löfung von Fohlenfaurem Kali zufegt, ald noch ein blauer Nie- 
derfchlag erfolge. Man fann auch fo verfahren, dag man für 
fih das indigblaufchwefelfaure Kali (den Indigfarmin oder gefälls 
ten Indig) darftellt (Bd. II, ©. 218), dann ebenfalls für ſich 
die Alaunauflöfung mit fo viel Pottafche verfegt, bis die Thon— 
erde ausgefällt it (©. 413), umd von diefem gehörig, auögewas 
fhenen Thonerdehydrar dem Indigkarmin fo viel zuſetzt, bis man 
die gewünfchte Farbe erhalten hat. 

Bei der Bereitung des gefällten Indigs oder indig- 
blaufchwefelfauren Kali ijt es beffer, flatt rauchender Schwefel: 
fäure die ganz Fonzentrirte englifhe anzuwenden, von der man 
10 Theile auf ı Theil Indig nimmt (weil bei der Auflöfung in 
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rauchender Schwefelfäure viel blaues unterſchwefelſaures Kali 
entſteht, das in der Flüffigfeit aufgelöjt bleibt). Bei der Faͤllung 
der mit dem zehnfachen Gewichte Waſſers verdünnten Auflöfung 
durch Fohlenfaures Kali ſetzt man legtered nur fo lange zu, als 
noch ein Aufbraufen erfolgt, und vermeidet einen Überfchuß. Den 
abgefegten Niederfchlag oder gefällten Indig waͤſcht man nicht 
mit Waller aus (da heißes Waſſer ihn leicht, und Faltes zu '/,o 
auflöft), fondern bringt ihn-auf weißes Sließpapier, läßt ihn gut 
abtröpfeln,, und preßt ihn dann aus. 

. Eine Mifhung des gefällten Indigd mit dem mit etwas 
lauwarmen Waſſer angemachten Stärfmehl gibt das fogenannte 
. Meublau oder Wafchblau, dad man zu Fleinen vieredigen 
Zafeln formt, und an einem dunfeln Orte trodnet: Nach der 
Qualität der Farbe fommen 3 bis 5 Pfund Indig auf einen Zent- 
ner Stärfe, Es dient zum Bläuen der Wäfche. 

Durch Verfegung eines Blauholz-⸗Abſudes (BD. IL, 
S. 219) mit Alaun und Kupfervitriol, und Faͤllung mit Pott: 
ajche erhält man einen Blauen, bei Anwendung von Alaun allein 
einen violetten Lad. - Diejenigen vegetabilifchen Pigmente, mit 
denen fich blau färben läßt, wie die Bd. II., S. 229 aufgezähl- 
ten, geben, auf die gewöhnliche Art behandelt, blaue Ladfarben, 
die jedoch zu wenig beftändig find, als daß ein ausgedehnter Ge: 
brauch davon gemacht würde. 


Grüne Ladfarben. 

Grüne Ladfarben werden durch Vermengung blauer und 
gelber in beliebigen Verhältniffen erhalten. Man nimmt hierzu 
den gefällten Indig, und reibt die noch feuchte gelbe Lackfarbe 
mit demfelben zufammen. 

Oder man Poche drei Pfund Querzitronrinde in Flußwaſſer 
mit vier Pfund Alaun eine Stunde fang aus, verfege die durch: 
gefeihte Brühe mit Pottafche, fo ange noch ein Niederfchlag er: - 
folgt, und reibe diefen mit einem Pfund feinem.Berlinerblau (Pa? 
riferblau) unter Zufag von ein wenig verdünnter Schwefelfäure 
zufammen, und verfege dann noch diefe Mifchung mit fo viel 
weißen gefhlämmten, in Waſſer zerrührten Pfeifenthon, bis die 
gewünfchte Farbnuͤanze erhalten ft. | 
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Mehrere gelbfärbende Pflanzen geben mit Kupfervitriol eine 
grüne Farbe. Befonders find hierzu die frifchen Blätter des ge 
meinen Tabafs zu gebrauchen. Man macht davon einen Abs 
ſud, fegt eine Auflöfung von Kupfervitriol hinzu, und fället dann 
mit Pottafche. 

Einen befonders baltbaren grünen Lad liefert der Abfud der 
(ungebrannten) Kaffeebohnen. Aus einer Unze geftoßener 
Kaffeebohnen macht man mit zehn Unzen Waller einen Abfud, 
löfet in demfelben drei Unzen Kupfervitriol auf, und fegt dann 
fo lange eine ägende Pottafche oder Soda : Auflöfung hinzu, als 
noch ein Niederfchlag erfolgt. Man erhält den Niederfchlag noch 
einige Zeit feucht an der Luft, wo er fich noch fehöner färbt, oder 
befprengt ihn mit etwas Eifig. Man erhält 1*/,. Unge Lad. Die: 
fer grüne Lad bildet eine ſehr ſchöne und beftändige Mahlerfarbe; 
bei der Bereitung muß jedoch darauf gefehen werden, daß fein 
überfchüfligee Aupferoryd vorhanden ſey. Man darf daher nicht 
zu viel Kupfervitriol zufegen; fondern es ift beſſer noch etwas 
ungefällten Kaffee-Ertraft in der Flüſſigkeit rüdftändig zu laſſen, 
die man dann noch durch kleine Portionen Kupfervitriol und Üp- 
fali ausfällen fann. 


Braune Ladfarben. 


Diefe entftehen, wenn man von den fubftantiv braunfärben- 
den Subſtanzen (Bd. III., &. 84) Nuszüge mit Zufag von 
‚Pottafche bereitet, und die Fällung mit Alaun bewirft. Won fol 
chen Farben wird jedoch wenig Gebrauch gemacht, weil fie von 
den wohlfeileren braunen Erden (&. 403) erfegt werden. 


II. Saftfarben 


Unter Saftfarben verfteht man zunächft die eingedicten 
Abſüde gder Säfte von färbenden Pflanzen, im Allgemeinen die: 
jenigen Sarben, die fi im Waſſer mehr und weniger auflöfen, 
folglich auf Papier geitrihen, durchfcheinen, nicht wie die übri- 
gen Farben deden, umd daher zur-Wajfermahlerei und zum Illu— 
miniren von Kupferftichen verwendet werden. Als Bindungsmit- 
tel dient für fie der arabifche oder Senegal» Gummi, ftatt deffen 
auch Malzfyrup (aus Luftmalz) genommen werden Fann. 
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Diefe Farben werden im Kleinen in Muſcheln oder Porzel- 
lanſchalen eingetrocknet, in größerer Menge in Blafen aufbewahrt, 
einige auch in flüjliger Geftalt, ald Tinte, gebraucht. Sie werden 
größten Theils durch Ertrahiren der färbenden Pflanzentheile mit 
Wailer bereitet, unter Zufag von einer geringen Quantität Alaun, 
der hier ſowohl ald Schönungsmittel zur Nüanzirung der Sarbe, 
als auch zur beilern Erhaltung des Ertraftes dient. 

Gelbe Saftfarben find dad Gummigutt, ein gel: 
bed Gummihatzs ‚die Rurfumewurzel, die man mit Waſſer 
audfocht,. und dem Abfude etwas Alaun zufegt; der Safran, 
aus dem man mit Waller einen Auszug macht, diefen mit etwas 
Gummi verfegt, und dann eindunftet; die Gelb» oder Kreuz 
beeren, ingen man fie mit etwas Alaun und Weinjtein abFocht, 
und den. Abfud abdünftet. Auf diefelbe Art erhält man diefe Far: 
ben aus allen anderen gelbfärbenden Pflanzentheilen. 

Rothe Saftfarben: aus Kochenille, wenn man 
Davon mit Weinftein und nicht. viel Waſſer einen Abfud macht, 
und diefen eindünftet; aus Karmin, wenn man diefen mit Am— 
moniaf digerirt, welches das reine Pigment aufnimmt, und fic) 
intenfiv roth färbt, welche Auflöfung iu flüffiger Geftalt gebraucht 
oder auch’ eingedünftet werden fann; aus Fernambukholz, 
durch deifen Abfochen mit Alaun und Weinftein, und Eindicen 
des Flar durchgefeihten Abfudes. Hierher gehört auch die Or— 
feille und der Perfio (f. diefen Artifel); dann das Saf— 
lorroth. Diefes fchöne Roth wird auf folgende Art bereitet. 

Der Saflor enthält zwei Barbeftoffe; einen gelben im 
Waller auflöslichen , ' in, bedeutender Menge, und einen rothen 
barzartigen, der fich nicht im Waſſer, aber leicht in Alfalien aufs 
löft, und nur etwa 5 Prozent-ded Ganzen beträgt. Man weicht‘ 
den Saflor in Flußwaſſer ein, und wäfcht ihn fo lange aus, bis 
das Waller ungefärbt abfließt, um dadurch wenigftend größten 
Theild den gelben Zarbeftoff zu entfärben. Den Rückſtand fnetet 
und wäfcht man mit einer fchwachen Auflöfung von reinem koh— 
lenfouren Natron, fo lange diefe fi) noch gelb färbt. In diefe 
durchgefeihte Auflöfung des rothen Pigments gießt man nun fo 
lange Zitronenfaft oder reine Zitronenfäure, Weinfäure oder 
Eſſigſäure, bis die Säure etwas vorfchlägt; bringt dann reine 
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gekrempelte, vorher mit einer ſchwachen Pottaſchenauflöſung, dann 
mit Waſſer gut ausgewaſchene Baumwolle hinein, und nimmt ſie 
darin herum, bis fie allen Barbeftoff aufgenommen hat. Die ge— 
färbte Baumwolle wäfcht man gut mit Waſſer aus, fo lange als 
dieſes noch gefärbt abläuft, um einen Reit des gelben Pigments, 
der das rothe auf dem Zeuge noch verunreinigt, und noch zuleßt 
durch das Alkali ausgezogen worden ift, wegzuſchaffen. Die aus⸗ 
gewafchene Baumwolle behandelt man nun mit einer neuen Auf 
löſung des fohlenfauren Natrons; die den rothen Farbeſtoff auf: 
nimmt, aus weldyer er dann neuerdings durch Zitronenfäure nie= 
dergefchlagen wird. Den Niederſchlag wäfcht man mit etwas rei⸗ 
nem Waſſer aus, und breitet ihn auf Porzellantaffen oder auf 
Papier aus, wo deifen Oberfläche nach dem Abtrodugn eine grüne 
Bronzfarbe annimmt. Zft das Roth zuSchminkroth beftimmt, 
fo reibt man es mit etwas fein gepülvertem und gefchlämm: 
tem Talk mit Zufag von einigen Tropfen Olivenöhl zufammen, 
wodurch es mehr Gefchmeidigfeit erhält. 

Man kann das Saflorrotd aus der alfalifchen Auflöfung 
auch unmittelbar durch die Säure niederfchlagen , e8 wird jedoch 
felten ſo ſchön, als durch die Anwendung des Zwifchenmittel® der 
Färbung. Unter den Säuren gibt den ſchönſten Niederfchlag die 
reine Froftallifirte Zitronenfäure. 

Die Ausziehung des rothen Pigments erfolgt fehneller und 
vollitändiger, und mit weniger Natron, wenn man den ausge: 
waſchenen Saflor erft im Schatten trodnet, dann pülvert, und 
num mit dem Fohlenfauren Natron behandelt. Das Waller zum 
Auswafchen, des Saflors darf nicht warm feyn, weil die Wärme 
das rothe Pigment alterirt, und nicht Fohlenfauren Kalk enthal- 
ten, weil legterer auch einen Theil des rothen Pigments auds 
zieht. Muß man ſolches Waller anwenden, fo ift ed nothwendig, 
etwas Eſſig zuzufegen, der überhaupt beim Auswafchen des gel. 
ben Pigments ald Zufag nüglich ift. 

Blaue Saftfarben find: der gefällte Indig, 
oder der Indigfarmin (S. 418) ohne Zufag mit etwas Gummi: 
waſſer angemacht ; das Lackmus (f. d. Art.); Abfüde von Hei- 
delbeeren, Liguiterbeeren, und anderen blaufärbenden Pflanzen: 
theilen und Früchten. (Bd. IL, S. 229), mit Zufas von etwas 
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Wei⸗ſtein, Alaun und Kupfervitriol, durchgeſeiht und eingedün⸗ 
ſtet; das Kornblumenblau, indem man den aus den zer⸗ 
quetſchten Kornblumenblättern gedrückten Saft mit etwas Alaun 
verſetzt. | Zu 7 

Grüne Saftfarben bereitet man eritweder aus der Ber: 
mifchung gelber und blauer Saftfarben, oder aus einigen Pflan⸗ 
zen mit natürlich grünen &äften. : Das Vorzüglichfie unter den: 
legteren ift daS aus den Beeren des Kreuzdornd (Rhamnus ca- 
tharticus) bereitete Grün, das fogenannte Saf tgrün, das 
man auf folgende Art darftellt. Man focht eine beliebige Quan- 
tität von Kreuzdornbeeren, die noch nicht "zur völligen Reife ge— 
langt find, und deren Saft daher noch eine blaugrüne Farbe be- 
figt, mit wenig Waffer ih einem kupfernen blanfen Keifel über 
mäßigem Köhtenfeuer, unter beftändigem Umrühren zu einem Brei, 
preßt diefen aus, und behandelt den Rüditand wiederhohlt auf 
gleihe Weiſe mit Waffer. Die erhaltenen Maren Flüfligfeiten gießt. . 
man nun in den von Neuem gereinigten Kejfel zurüf, dampft jie 
bei ganz gelindem Feuer zur ftarfen Ertraßtfonfiftenz; ab, und 
wiegt hierauf dad erhaltene Ertraft. Auf jedes Pfund deſſelben 
löſt man zwei Loth Alaun in einer hinreichenden Menge heißen 
Waflers auf, fügt diefe Auflöfung unter ftetem Umrühren der eine 
gedickten Maife hinzu, und dampft dann im Waſſerbade wieder 
ab. Das nun fertige Saftgrün wird in Kalböblafen gefüllt, und 
darin bei trodner Luft völlig ausgetrocnet. 

Aus. den Schwertlilien bereitet man eine grüne Saft— 
farbe, indem man von denfelben das dunfeljte Blau abfchneidet, 
die Blumen in einem Mörfer zerftößt, etwas Alaun zufegt, den 
Saft in einer vorher naß gemachten Leinwand auspreßt, und in 
Mufcheln trocknet. 

Eine blaugrine Saftfarbe liefert dad weinfaure Ku: 
pferorydfali, das fhon entiteht, wenn man Grünfpan mit 
Weinftein zufammenreibt, Man bereitet es, indem man 4 Unzen 
Grünfpan mit ı?/, Unzen Weinfteinrapm unter Umrühren in einem 
Gefäaͤße von Glas-oder Steingut mit Waffer focht, und die Auf: 
Töfung zur trocknen Salzmaſſe abdampft; die man beim Gebrauche 
mit Gummiwaſſer auflöft. Eben fo fann man ald Saftfarbe den 
Eryftallifirten Grünfpan gebrauchen, wenn man feine 
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Auflöfung mit Weinſtein verfegt. Auch dient dazu der Grün 
fpan ſelbſt, wenn man ihn mittelft Zuder auflöft. 

Braune Saftfarben. Die Sepia, der eingetrod: 
nete, in einem bäutigen Beutel des fogenannten Tintenfiſches (Se- 
pia) befindliche Saft. Eine ähnliche Farbe fann man aus der 
Rinde des Roßfaftanienbaumes bereiten, wenn man 
fie gröblich ftößt, mit einer binreichenden Portion Waller einige 
Stunden focht, dann die Brühe abfeiht, etwas arabifches Gummi 
zufegt, und eindickt. Diefen eingetrodineten braunen Saft fin: 
det man aud) öfterd aus der Rinde des Baumes felbitausgefchwißt. 
Ein ähnliches Braun bereitet man aus den äußeren difen Sſch a⸗ 
len der wälfhen Nüffe, mad der Zeitigung der Früchte, 
auf diefelbe Weife. Der eingedidte Süßholzſaft gehört eben- 
falls hierher. Ein Auszug aus gebranntem und gepulverten Rafs 
fee gibt ebenfalls eine braune Saftfarbe ; eben fo der Abfud von 
Ruß, der Zabafsfaft u. dgl. Alle gerbeftoffhaltigen Pflanzen- 
theile geben durch Ausfochen verfchiedentlich braun gefärbte Er» 
trafte; wohin auch das Ratechu gehört (vergl. Bd. III. &.85), 
auch der im Waſſer auflöslihe Theil des Gummi Kino mit 
rothbrauner Farbe. Hierher gehört auch der Bifter (f. d. Art). 


Zufbhfarben 


Zu der Waſſermahlerei werden nicht bloß Saftfarben, fon= 
dern auch Dedfarben (erdige und Ladfarben) verwendet, und 
für diefen Gebrauch werden diefe Barben mit Gummiwaſſer abge: 
zieben, im zinnernen Formen in vieredige Stüde geformt, und 
in eigenen Farbenkaͤſtchen zufammengeftellt. Sie führen nad) 
ihrem Vorbilde, dem chinefifhen Tufhe, den Nahmen Tuſch— 
farben. Bei ihrer Bereitung darf nur fo viel arabifches Gum: 
mi zugefegt werden, ald zu ihrem feiten Zufammenhalte noths 
wendig if. Um das durd) Gummi allein leicht erfolgende Ab- 
fpringen zu verhüthen, feßt man etwas weißen Zuder zu. Vor 
dem Einformen müſſen fie zuerft trocken auf einem Reibſteine 
möglichft fein, hernacy mit Gummiwaffer (am beflen aus weis 
ßem fihönen Senegalgummi) zur gehörigen Konfijtenz abgerie: 
ben werden. Die Bormen werden vor dem Einlegen der gum: 
mirten Farbenmaſſe mit etwas Mandelöhl fparfam-ausgeftrichen, 
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um das Ausheben der-geformten Stüde zu erleichtern, die dann 
langſam im Schatten mad unter Bedeckung mit Papier getrods 
net werden. Der Bd. I. S. 42 befchriebene Ofen fann bei 
größerer Fabrikation mit Vortheil zu diefem Abtrocknen verwens 
det werden. 

Die Materialien zu dieſen Tuſchfarben ſind alle diejenigen, 
welche unter den bisherigen drei Rubriken aufgeführt worden ſind; 
im Befondern find gebräuchlich für ſchwarze: ausgeglühter Kien⸗ 
ruß oder Campenruß, Beinſchwarz, dem auch etwas weniges fein 
geriebenes Berlinerblau (Pariferblau) beigefegt werden kann; für 
weiße: Bleiweiß; für blaue: Berlinerblau, Bergblau, Ko- 
baltblauz; für gelbe: Neapelgelb, Gummigutt, Schüttgelb und 
andere gelbe Ladfarben (S. 406); für rothe: Zinnober, Kate 
minlad; für grüne: Kupfergrün, Saftgrün, Mifhung von 
Blau mit Gummiguttz für braune: Umbraun ꝛc. (8. 403 
und 420). 


Pafellfarben. | 

Eine andere Art der Zubereitung der erdigen oder Dedfars 
ben find die gefärbten Zeihenftifte (f. Bd. II., S. 454), 
und die Paftellfarben, die fi von erfieren hauptfächlich 
nur darin unterfcheiden, daß fie nicht in Holz gefaßt find, ſon- 
dern durch Rollen, Preffen oder Gießen in zylindrifhe Stüde 
geformt. werden. Ihre Grundlage ift weißer gefchlämmter Thon 
(Pfeifenerde), auch gebrannter Gyps. Die Farben werden damit 
unter Zufag von etwas Gummiwafler zufammengerieben. (ud: 
führlihe Nachrichtemmüber diefe und andere Barbenbereitungen fin 
det man in »Hochheimers chemifcher Farbenlehre ꝛc. 3 Thle. 
Leipzig 1792 — 1797 ,« und über die Behandlung der Farben in 
der Mahlerei in der Schrift: »de Ia peinture à huile, par Me- 
rimee. Paris ı800.«) 


—Farbmühle. 

Diejenigen Farben, welche nicht, wie die Saftfarben, im 
Waſſer löslich find, alſo die eigentlichen Deckfarben, nämlich 
die erdigen und die Lackfarben, müſſen vor ihrer Anwendung in 
diefer oder jener Form, fie mögen nun mit Waffer oder Öhl ge- 
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braucht werden, möglichft fein gerieben werden, weil fie nur 
durch diefe feine Zertheilung unter dem Pinfel gehörig zu bearbei« 
ten find, die Fläche rein und gleichförmig deden, zum Theil auch 
nur durch diefelbe die gehörige Farbnuͤanze erhalten. Im Klei— 
nen gefchieht diefes Zerreiben im trodenen Zuftande in einer Neib- 
ſchale (aus Glas, Steingut, Serpentin) mit dem Piſtill 
aus derfelben Maffe; im feuchten Zuftande aufdem Reibfteine, 
einer harten, mit einer glatten Oberfläche verfehenen hinreichend 
ftarfen Platte, gewöhnlich aus dichtem Kalfjtein, Marmor oder 
Porphyr, mit Hülfe des Täufers, eines Fegelförmigen Stei— 
ned derfelben Art mit einer breiten, ebenfall8 glatten Grundfläche. 
Die Farben werden darauf erft troden gerieben, und dann mit Zus 
fäg von Waffer oder von Ohl oder Splfirniß zur möglichften Fein- 
heit und zur Konfiftenz eines dicken Breies gebracht. Mittelft eines 
Spatels von Hol; oder Horn wird während der Arbeit die anss 
gebreitete Farbe gegen die Mitte des Steines und unter den Läu— 
fer zufammen gebracht. Die Arbeit wird erleichtert, wenn man 
dem Heibfteine eine etwas Fonfave Fläche gibt, und die untere 
Släche des Laͤufers nach demfelben Halbmeifer fonver formt. Die 
geriebenen Ohlfarben werden entweder fogleich verbraucht, oder 
in Schweinsblafen gefüllt (in der Menge von '/, bis ı Unze); 
und feit verbunden, in welchem Zuftande fie lange aufbewahrt 
werden fönnen. Beim Gebrauche fliht man mit einer Nadel eine 
Öffnung it die Blaſe, und drückt von der Farbe fo viel nöthig 
auf die Palette. . 

Zum Reiben von Barben in größeren Quantitäten iſt diefe 
Methode zu wenig audgiebig, für manche Farben, welche jchäd- 
liche Dünfte verbreiten, auch der Gefundheit des Arbeiters nach- 
theilig; man verwendet daher dazu eigene Vorrichtungen, welche 
die Arbeit mehr fördern, Farbmühlen. Diefe dienen entwe— 
der zum Zerreiben der trockenen Farbe, oder mit dem Zufag von 
Waſſer oder Ohl. Mühlen verfchiedener Art zum Zerfleinern und 
Pulvern trocdener Körper werden in dem Art. Mühlen erwähnt; 
bier ift es hinreichend, nachftehende in der Fig.3, Taf. 94 ab 
gebildete Vorrichtung zu befchreiben , welche befonders zum 
trockenen Zerreiben von Barben dient, indem fie zu diefem Ges 
brauche mit Vortheil fowohl die Reibfchale, ald auch diein einer 
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Schüſſel mit ſphaͤriſchem Boden herum bewegten eiſernen Kugeln 
(wie. diefe: zum Zerreiben des Indigs gebraucht werden) erſetzt. 
Lift der Mörfer oder die Neibfchale, ein konkav ausgehöhlter 
harter Stein mit glatter Flaͤche; m: der birenförmige Läufer oder 
Piſtill, aus demfelben Steine, deifen untere Fläche nach derfel- 
ben Krümmung ‘abgerundet iſt; in dem oberen Theile diefes Läu« 
fer ift eine mit der Handhabe p verfehene eiferne Achfe mit dem 
viereckigen Ende befeftigt, die ſich ald in Zapfenlagern in zwei 
Einfchnitten o bewegt, die in den beiden in der Wand horizontal 
befeftigten Holzſtücken n angebracht find; durch zwei Stifte wird 
die, Achfe in diefen Einfchnitten feftgehalten. Am obern Ende der 
Achſe it das Gewicht r aufgeftedt, um auf den Läufer einen be= 
liebig verftärften Drud auszuüben. Der Läufer m, der mit der 
Achſe in dec. Fig. 4, für fich vorgeftellt ift, ift nach feiner Mitte 
und in der Richtung der Adyfe mit einem Schlige s verfehen. Der 
vorher gröblich zerftoßene Indig oder eine andere Farbe wird in 
die Schale über den Läufer gefchüttet; beim Umdrehen fallen dann 
die Stückchen in den Schlig, gelangen von hier unter die Unter: 
fläche des Läufers, werden zermalmt, und nach außen gegen 
die Wand der Schale getrieben, von wo die gröberen Theile wies 
der in den Schlig zurüdfallen, um neuerdings zermalmt zu wers 
der, welche Operation man fortjegt, bis der. Indig zum feinften 
Pulver gebracht ift. Man hebt dann nad) Ausnehmung der Stifte 
o den Läufer aus der Schale, und nimmt die Farbe heraus. 
Während der Arbeit wird die Schale mit einem aus zwei Hälften 
beftehenden Dedel gefchloffen. 

. Um die Sarbe mit Waffer oder Öhl zu reiben, bat man vers 
fchiedene, zum Theil ohne Noth fomplizirte Mechanismen ausge— 
dacht. Die beiden im Nachfolgenden befchriebenen erfüllen voll» 
fommen ihren Zwed. Die zunächft zum Reiben von Mabhlerfars 
ben beftimmte Mafchine ift in der Fig. 6, Taf. 94 vorgeftellt. A ift 
ein fteinerner Zylinder, aus dichtem Marmor, 16— 18 Zoll im 
Durchmeffer, und 4—5 Zoll breit, der nach Art eines Schleife 
fteins in einem Zapfenlager auf dem Gerüjte G ruft. B ijt ein 
nach derfelben Krümmung ausgehöhlter Stein derfelben Art, wel: 
cher in dem hölgernen Rahmen ab mittelft Kitt befeftigt if. Mits 
telſt eines Charnierd i ift deſſen unteres Ende mit dem Gerüfte 
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verbunden, fo daß dieſer Nahmen mit dem Steine zurück geſchla⸗ 
gen werden fann. Die Länge diefes Steined beträgt etwa ein 
Drittheil der Peripherie.des Zylinders. C.ift ein Bogen von Ei: 
fen von etwa ı Zoll Breite, der bei f an dad Gerüſte befeftigt, mit 
demandern Ende c aber mit einer Flügelfchraube mit dem oberen 
Theile b des Rahmens verbunden ift, und. dazu dient, den letzte⸗ 
ren auf den Zylinder nieder zu drüden, und ihn in flätiger Lage 
zu erhalten. K ift.ein eiferner, um den Zapfen d beweglicher 
Rahmen, an deffen vorderem Theil D eine Streichklinge aus einer 
etiva '/, Zoll breiten Uhrfeder befeftige ift, die fich ſchief an die 
runde Bläche des Zylinders anlegt, um von derfelben die Barbe 
abzuftreifen, wenn fich. diefe nach aufwärts bewegt. H ift-ein 
Schubbret, auf dem fi) das Gefäß befindet, das die geriebene 
Farbe aufnimmt, und daß man herausziehen Fann, um ed von 
der Farbe zu reinigen, die von dem Zylinder etwa auf dafjelbe 
fällt; k ift ein Schubfaften, welcher Sägefpäne oder die Abfchab- 
fel der Gerber von den KHäuten enthält, um mit denfelben den 
Zylinder und den fonfaven Stein abzupugen, wenn eine andere 
Farbe abgerieben werden foll. Die Farbe wird vorher in einem 
Mörfer oder mit der vorher befchriebenen Vorrichtung troden ge— 
pulvert, dann mit dem Ohl oder dem Waſſer vermengt, und mit 
einer Spatel bei M auf den Zylinder getragen, durch deifen Um— 
drehung fie unter den fonfaven Stein geführt, und gleichmäßig 
über deſſen runder Fläche ausgebreitet wird. Iſt die Barbe gehö— 
rig zerrieben, fo wird die Streihklinge D, die während dem zu⸗ 
rückgeſchlagen war, an den Zylinder angelegt. wodurd; die Farbe 
abgeftrichen, und in dem untergefegten Gefäße aufgefammelt 
wird. Um dad Auftragen der Farbe bei M zu erleichtern, fann 
hier auch ein Trichter in prismatifcher Form angebracht werden, 
durch deſſen Schlig, der etwa zwei Drittheile der Breite des Zy— 
linders zur Länge hat, die Farbe auf den legteren austritt. Es 
ift gut, das Stück E, an weldyem der untere Theil des Rahmens 
a mit dem fonfaven Steine durch dad Charnier i befeitigt ift, 
beweglich zu machen, und es mittelft eines in demfelben befindli— 
hen Schliges durch eine ftarfe Stellfchraube an dem Gerüfte zu 
befeftigen, damit man den fonfaven Stein der frummen Fläche 
ded Zylinders beliebig nahe rücken kann. 
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Die Fig. 5, Taf. 94, ſtellt die allgemeine Farbmuͤhle vor, 
deren man fich zum Zerreiben von Farben aller Art, Erden, Glas 
furen :c., mit Waſſer bedient, und die im Fleinern und größeren 
Maßſtabe ausgeführt werden fann. Für folhe Mühlen, die noch 
mit der Hand getrieben werden, haben die Steine einen Durch— 
mejfer von 15 bis 24 Zoll. Auf einer folhen Mühle wird auch 
der Indig mit Waller gemahlen (Bd. II., ©. 216). aund b 
find zwei zylindrifche Steine, nad) Art der Mühliteine, am ber 
ften aus dichtem Kalfftein oder Marmor, deren innere Flächen 
gut geebnet find; b ift der unbewegliche Bodenftein, a der Läus 
fer, e der mit dem Läufer in Verbindung ftehende Drilling, h 
‚ein hölgerner mit Eifen gebundener, an den Bodenftein ‚anfchlies 
Fender Zylinder (die Zarge), mit welchem der Läufer umgeben 
ift, und welcher bei g die Ausflußröhre für die gemahlene flüffige 
Sarbe hat. Der Läufer ruht mittelft des Quereifens k (der Haue) 
auf der fenfrechten Achfe d (dem Müpleifen), deren unteres Ende 
in einer Pfanne auf dem Träger e ruht, welcher durch die 
Schraube f höher oder niedriger geftellt werden fann, um da— 
durch den Läufer dem Bodenfteine mehr oder weniger zu nähern. 
Durch die mittlere Offnung des Läuferd (dem Läuferauge) wird 
die Farbe mit dem Waller aufgegeben, oder die ſchon abgelau- 
fene neuerdings aufgefchättet, wenn fie noch feiner gemahlen wer- 
den foll. 

Der Heraudgeber. 


Fäulniß-Abhaltung. 


Die an der Luft, unter dem Einfluſſe von Feuchtigkeit und 
Wärme, von ſelbſt vorgehende Zerſetzung thierifcher Stoffe oder 
folher Pflanzenftoffe, welche Stickſtoff in ihrer Mifhung enthal- 
ten, wird Fäulniß genannt. Während derfelben erfolgt eine 
gänzliche Zerfegung der näheren Beflandtheile, indem fich die ein: 
fachen Stoffe zu neuen, größten Theils gasartigen, Verbindungen 
vereinigen. Es wird Sauerftoff aus der Luft aufgenommen, und 
in Kohlenfäure verwandelt; ein Theil des Wailerftoffd bildet mit | 
dem Sauerfioffe Waifer, ein anderer mit dem Stiditoffe, mit 
dem Kohlenftoffe, mit dem Phosphor und Schwefel, Ammoniak: 
gas, Kohlen«, Schwefel: und Phoöphorwailerftoffgas, welche 
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Gasarten den widrigen Geruch verurfachen, welchen die faulen: 
den Körper verbreiten. Zulegt bleibt ein zerreiblicher erdähnlicher 
Rückſtand, der aud Moder und Kohle befteht. Pflanzenftoffe, 
welche feinen Stiftoff enthalten, wie die holzigen Theile der 
Pflanzen, erleiden die ähnliche Zerfegung viel langſamer und auf 
eine verfchiedene Weife, indem fie vermodern. Bei diefen er- 
leiden zuerft die Pflangenfäfte, mit denen fie erfüllt find, unter 
der Beihülfe von Feuchtigfeit und Wärme eine faure Gährung; 
dadurch, und durch die Einwirfung der gebildeten Säure, verlie- 
ren die Fafern, aus denen ihre Subſtanz befteht, ihren Zufams 
menhang; und zerfallen allmählich durch fortwährende Zerfeßung 
zu demfelben Moder, einedem orydirten Ertraftivftoffe ähnliche, 
in Alfalien auflöslihe Verbindung. Diefe Zerfegung der nicht 
fticfftoffhaltigen Pflanzenftoffe erfolgt ohne unangenehmen Geruch, 
da bier die Entwicfelung der oben genannten übel riechenden Gas⸗ 
arten fehlt. Dur Vermengung der Pflanzenftoffe mit thieri⸗ 
fhen heilen, wie beim Mifte oder Dünger, geht diefe Zerfegung 
fehneller von Statten, indem die thierifchen Theile als eine Art 
von Ferment zur Zerfegung der Pflanzentheile wirfen. Die ve- 
getabilifhen Säuren, die Harze, die fetten und flüchtigen hle 
gehen nicht in Faͤulniß über. 

Der gegenwärtige Artikel hat zum Zwecke, die Grundſaͤtze 
und Verfahrungsarten zu erörtern, nach welchen für verfchiedene 
technifche Anwendungen dad Verderben der Körper durch Fäulniß 
verhüthet werden Fann, um ihre Erhaltung und Aufbewahrung auf 
längere oder fürgere Zeit zu bewirken. 


I. Bedingungen zur Abhaltung der Fäulniß. 

Die Bedingungen, unter denen die Fäulniß Bintangehalten 
wird, find 1) die chemifche Veränderung der fticfjtoffhaltigen 
Theile; 2) die Entfernung ded Waſſers ; 3) der Mangel an Wärme; 
4) die Entziehung des Sauerftoffgas. 


ı) Die chemiſche Veränderung der ftidftoffhbaltigen 
Theile. 


Derjenige Stoff, welcher in abgeftorbenen thierifchen Thei⸗ 
len zuerſt von der Faͤulniß ergriffen wird, und dieſe dann auf 
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die übrigen mehr. feften und faferigen Theile fortpflanzt, iſt das 
Eiweiß, wie ed, mit mehr oder weniger Waller verbunden ‚-in 
allen Säften des thierifhen Körpers vorhanden iſt. Auch in den 
Pflanzenftoffen, die in die Faͤulniß treten, ift ed diefe Subſtanz, 
welche zunächjt diefe Zerfegung erleidet; daher jene Vegetabilien 
derfelben um fo mehr unterworfen find, und ihre Faͤulniß je— 
ner der thierifhen Stoffe um fo mehr ähnlich iſt, je größer ihr 
Gehalt an eiweißartigem Safte iſt; z. B. die Schwämme, die 
Kohlarten ꝛc. Diefed Eiweiß geht, in Wafler aufgelöit, an 
der Luft bei gehöriger Wärme leicht in Fäuluiß über; dagegen 
es im Foagulirten Zuftande eben fo wenig als der Baferftoff für 
fi der Fäulni unterliegt; indem ed im Gerinnen das vorher 
mit ihm verbundene Waffer ausfcheidet, und dann leicht an der 
Luft auötrocknet. Diejenigen Mittel alfo, welche daſſelbe durch 
Gerinnen unauflöslich zu machen, oder in eine neue unauflösliche, 
der Fäulniß widerfiehende Verbindung zu bringen im Stande find, 
werden die Faͤulniß um fo mehr hindern, je vollfommener fie diefe 
Wirkung leiſten. Sobald in den Säften, welche die thierifchen Theile 
erfüllen, dad Eiweiß geronnen ift; fann dad num nicht mehr ges 
bundene Waſſer leicht verdünften, fo daß die mit dem feſten Eiweiß 
verbundene Safer an der Luft leicht auötrodnet, und eine Zer: 
. fegung nicht mehr Plag greifen kann. 

Auf diefe Art wirken die Säuren, welche das Eiweiß, 
ohne es aus feiner Auflöfung zu fällen, indem fie fih damit, ver- 
binden, in den Zuftand des Gerinnens verfegen, in welchem es der 
Zerfegung mehr widerjteht; befonders der Ejlig, die Zitronen⸗ 
fäure, Weinfteinfäure ꝛc. 

Der Gerbeftoff verbindet fih mit den eimweißartigen 
und häutigen heilen, und bewirft eine umauflöslihe Verbin: 
dung, die der Fäulniß widerfteht, worauf das Serben der Häute 
berubt. | * 
Alkohol, Terpentinöhl und andere flüchtige hle 
koaguliren ebenfalls das Eiweiß, und ſchützen es dadurch vor 
Fäulniß. Die ausgezeichneteſte Wirkung dieſer Art lriſtet die 
Holzſäure durch das in ihr von Reichenbach entdeckte 
Kreoſot. Dieſes eigenthümliche flüchtige ohl hat eine fo aus: 
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gezeichnete Wirfung zur Koagulirung des Eiweißed, daß fchon 
die in der Holjfäure enthaltenen geringeren Mengen defjelben hin: 
reichen, thierifche Theile durch Benegung mit derfelben gänzlich 
vor Faͤulniß zu fchügen, auf welcher Wirfung das Erhalten des 
Sleifches durch Räuchern beruht, und die gegen Bäulniß ſchützende 
Wirfung des Holztheers, in welchem dafjelbe Kreofot in Verbin: 
dung mit Ejfigfäure vorhanden ift. In der Holzfäure ift es durch 
die Ejfigfäure aufgelöft, mit welcher es fich im fonzentrirten Zus 
flande in jedem Verbältniffe verbindet: die ftarf mit Waſſer ver: 
dünnte Säure, wie die gewöhnliche Holzfäure, behält 5 Prozent 
des Ohls aufgelöft. 

In Faͤllen, wo man eine flärfere Eättigung der Säure 
mit dem brenzlichen Ohle nöthig hat, fann man die gewöhnliche 
Holzfäure, wie fie von der Verfohlung kommt, auf etwa bo° R. 
erbigt, fo lange mit verwittertem Glauberfal; verfegen, ald noch 
etwas aufgelöft wird, wodurch fi) das Ohl aus der heißen Flüſ⸗ 
figfeit ausfcheidet, und oben auf fhwimmt, wo es fogleich abge⸗ 
jogen wird, weil ed beim Erfalten der Flüſſigkeit unterfinfen 
würde (da ed ein größeres fpezififches Gewicht als Waifer hat). 
Diefes Ohl, das außer Kreofot noch einige andere brenzliche Pro» 
dufte enthält, fann man nun in einer mehr Fonzentrirten Eſſig— 
fäure oder auch in Weingeift auflöfen. Won dem reinen Kreofot 
nimmt dad Waller ı'/, Prozent auf (Kreoſotwaſſer). Im Alfos 
hol löfet es fich in jedem Verhältniffe auf (f. Art. H01;). 

Die Erd» und Metallfa [ze find gleichfalls wirffame 
Mittel zur Ausfcheidung des Eiweißes aus feiner waͤſſerigen Auf: 
löfung, indem fi ihre Grundlagen oder bajifhe ‚Salze mit 
dem Eiweiße zu einer unauflöslichen Verbindung vereinigen. &ie 
;indern daher die Fäulniß um fo mehr, je vollitändiger fie dieſe 
Fällung bewirken. Auch die altalifhen Salze, wie Koch— 
falz, Salmiaf, Salpeter, Weinftein, wirfen der Fäulniß ents 
gegen, jedoch in minderem Grade, und auf eine indirefte Weife, 
indem fie nicht unmittelbar das Eiweiß fällen, fondern durch Ent» 
jiehung eines Theild des Waſſers ed weniger zur Faͤulniß geneigt 
machen (f. weiter unten). Unter den Erdfalzen ift am wirffams 
ften der Alaun, derfid als baſiſches Salz mit dem Eiweiß vers 
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bindet: er wirft dreißig Mahl fo ftarf ald Kochfalz, und ſieben bis 
acht Mahl fo ftarf als Salpeter. 

Mit dem Alaun kann auch zugleih Kochfal; angewendet 
werden, wie diefes bei der Vereitung des alaungaren Leders der 
Ball iſt. 

Noch ftärfer antifeptifch wirken die Metallfalze, da diefe 
mit dem Eiweiß noch feitere Verbindungen eingehen. Hierher 
gehören der Eifenvitriol und das fchwefelfaure Eifenoryd, das 
Zinndylorid oder falzfaure Zinnoryd, der Bleieſſig, das Qued: 
filberhlorid (Sublimat), weldye legtere Salze jedoch wegen ihrer 
giftigen Eigenfchaft nur in Fällen, wo fein Schaden zu befürchten 
iſt, eine Anwendung finden fönnen. Auch falpeterfaures Silber 
wirft der Fäulniß entgegen, wozu eine Auflöfung diefes Salzes 
in 500 Theilen Waſſer hinreicht. 


3. Entfernung ded Waffers. 


Auch in denjenigen Fällen, in denen feine Ausfcheidung des 
Eiweißed im geronnenen Zuftande, oder ald ein fefter Nieder: 
fhlag durch Wirfung eines fremden Körpers aus den thierifchen 
Säften Statt findet, fann die Faͤulniß, wie jede Art von Gaͤh— 
rung, nicht eintreten, wenn dem Körper das Waſſer mehr oder 
weniger entzogen wird. Denn das Eiweiß geht unter denfelben 
Umftänden um fo fpäter in Faͤulniß, in je weniger Waifer es auf: 
gelöft ift, und im ausgetrod'neten Zuftande ift es eben fo unvers 
änderlich, als alle übrigen Beftandtheile der thierifchen und Pflan—⸗ 
zeuförper im trocfenen Zuftande es find. Dad partielle oder gaͤnz⸗ 
liche Austrodiien der Körper ift alfo ein allgemeines Mittel gegen 
die Fäulniß. Auf diefe Art werden Früchte, Gemüfe, Kräuter, 
Fiſche, Fleiſch, durch das Austrocknen vor dem Verderben ger 
ſchützt. Iſt die Luft nicht kalt und trocken, ſo daß die Verdünſtung 
der Flüſſigkeit nicht früher Statt finden kann, ehe die faulende 
Zerfegung eintritt; fo muß fie dDucch einen fteten Wechfel trockener, 
Fünftlich erwärmter Luft (in Trodenftuben z..), und durd das 
Zertheilen der Maſſen in Kleinere Stüde beſchleunigt werden. Bei 
einer Temperatur unter 48° R. trocknet das Eiweiß aus, ohne 
zu gerinuen, und ift dann wieder im falten Waſſer mit feinen vo⸗ 
rigen Eigenſchaften auflöslich: fol beim Fünftlichen Trocknen das 
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her das Fleiſch nicht fo verändert werden, daß e3 bei dem nach— 
herigen Kochen nod) dem frifchen Fleifche ähnlich bleibt; fo darf 
beim Trocknen diefe Warme nicht jenen Grad erreichen. Das 
Sleifch der Thiere halt das in den erweißartigen Säften gebundene 
Waſſer ftarf an fi), und das bloße Auötrocinen würde nur unter 
fehr günftigen Umftänden der ſchnell eintretenden Fäulniß voreis 
len können. Man falzt daher das zu trodnende Fleiſch vorher 
ein, wozu das Veftreuen oder Einreiben von Kochſalz, dem 
auch mitunter etwas Ealpeter und Zucker beigefegt wird, dient. 

Diefe alfalifhen Salze wirfen hier in der Art, daß fie zu 
ihrer Auflöfung Waſſer aufnehmen, folglich die wällerige Auf: 
löfung des Eiweißes fonzentriren, und fowohl durd) diefe Verdik— 
fung, als durch die Umwandlung der wällerigen Flüſſigkeit in 
Salzwaſſer, welches überhaupt der’Gährung thierifcher Theile 
weniger günftig iſt, als reines Waſſer, endlich durch die Entfer: 
nung der in den thierifchen Theilen erhaltenen Luft, an deren 
Stelle die Salzauflöfung rritt, die Fäulniß hintanhalten. Das 
ber trocknet das vorher gefalzene Fleiſch an der Luft viel fchneller 
und ohne Zerfegung aus, als das frifche ungefalzene. Auch wird 
dad Trodnen des Bleifches durch vorhergehendes Kochen oder Bes 
handeln mit heißem Waſſer befördert, wodurch Gerinnung des 
Eiweißed und Abfcheidung des Waflers von demfelben bewirft wird. 

Zur Entfernung des zur Fäulniß nöthigen Waſſers aus thie« 
rifchen Subjtanzen wirft auch der Alkohol auf diefelbe Weife, 
fowohl durch Entziehung des Waſſers aus den eiweißartigen Slüfs 
figfeiten, als Durch feine Vermiſchung mit dem mit den thierifchen 
heilen noch verbundenen Waſſer. Der Zuder wirft eben fo, 
wenn dem zu erhaltenden Körper fo viel zugefegt wird, daß das 
Waller, welches er aus demfelben zu feiner Auflöfung abzufcheis 
den fähig iſt, nur hinreicht, ihn in einen dicken Syrup zu vers 
wandeln, da legterer Feiner Gährung mehr ausgeſetzt it; worauf 
dad Einmadhen von Früchten und füßen Pflanzenfäften beruht. 
Eine Umgebung von pulverigen Subftanzen, welche Beuchtigfeit 
anziehen, 3. B. Koblenpulver, trockener Sand, wirfen auf ähn 
lihe Weife, wenn die Beuchtigfeit nad) außen durch eine trodene 
Luft abgeführt werden kann: fo das Erhalten von Leichnamen in 
dem trodenen Sande warmer Länder, 


Allgemeine Grundjäße. 435 


3. Mangel an Wärme 

&o wie zu jeder Art, von Gährung , fo iſt auch zur Fäulniß 
ein gewiffer Wärmegrad erforderlich. In einer feuchten oder mit 
Wallerdämpfen gefättigten, folglich die Austrodnung nicht bes 
günftigenden, warmen Luft von 20° bis 25° R. geht die Fäulniß 
am fchnellften vor fich: fie mindert fich mit der Abnahme der Tem⸗ 
peratur und bei der Froſtkaͤlte, oder einigen Graden über derfels 
ben hört fie auf. In der Sroftfälte und im gefrornen Zuftande 
bleibt das Bleifch der Thiere daher ſtets, und felbft Sahrtaufende 
lang, wie ein im Polareife aufgefundenes Mammuth bewiefen 
bat, unverändert. In gemäßigten Klimaten erhält man auf diefe 
Art das Fleifch, indem man ed in Eisgruben mit Schnee oder 
Eid umgibt. Selbſt die niedrigere Temperatur, welche in tiefen 
Kellern, in Brunnen ıc. Statt findet, reicht i im Sommer bin, 
den Eintritt der Faͤulniß zu verzögern. 


4+ Entfernung des Sauerſtoffgas. 


Die Zerfegung eines Körpers durch Fäulniß wird zuerft 
durch Aufnahme von Sauerftoff aus der atmofphärifchen Luft eins 
geleitet (8. 429), und daher auch durch die Entfernung diefer 
Einwirfung die Faͤulniß gehindert. Es iſt dabei nicht hinreichend, 
daß die fauerjtoffhaltige Luft aus der Umgebung des Körpers ent: 
fernt werde, fondern ed muß auch das zwifchen den Theilen und 
Gefäßen deffelben eingefchloifeneSauerftoffgas weggeſchafft werden, 
da diefes in vielen Fällen allein hinreicht, unter günjligen Um— 
ftänden die Faͤulniß einzuleiten. Diefes letztere gefchieht am Teich» 
teften durch eine mäßige Erhigung, wodurd die Luft in einigen 
Faͤllen vermöge der Ausdehnung ausgetrieben, in den meijten 


« mit einigen oxydablen Stoffen, welche. der Körper enthält, bes 


fonder8 dem Ertraftivftoffe, verbunden, und dadurch von der Eins 
wirfung auf die der Fäulniß fähigen Theile entfernt wird. Hier: 
auf beruft die weiter unten erwähnte Appertiihe Methode, 
Nach derfelben Art fann man Milh, Bleifhbrihe, eine Auflös 
fung von Gallerte ꝛc. lange frifch erhalten, wenn man fie täglich 
einmahl oder einen Tag um den andern bis zum Sieden erhigt. 
Das Sauerftoffgad aus der Umgebung wird abgehalten, durch 
Verſchließung des Körpers in einem Inftdichten Gefäße, oder in 
28 * 
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einem Behälter, in welchem durdy brennenden Schwefel oder 
Phosphor der Eauerftoff der Luft verzehrt worden ; durch Ein— 
tauchen in luftfreies oder mit fehwefeliger Säure verfehenes Waſ— 
jer, in Shl, Zucerfaft 2c.; durch Überzieben mit Wachs, Fett, 
Gallerte, Gummi zc.; durch Umgeben mit Sand, Epreu, Sä— 
gefpänen, Kohlenpulver. Das legtere iſt befonders wirffam, da 
ed nebjt der Abhaltung der Luft auch zugleich Saueritoffgas mit 
ſich zu verbinden fähig iſt. 

Bringt man Fleifch in ein mit anreisen 
gefülltes Gefäß, dad man verfchließt; fo wird dad Gas abfor« 
birt, und das Fleiſch erhält ſich unverdorben : dajjelbe ift der 
Fall, wenn das Gefäß mit Ammoniafgas gefüllt if. Nach 
7b Zagen hatte ſolches Fleiſch noch ein frifches Anfehen, und - 
trocknete dann an der Luft leicht aus, 


I. Befondere VBerfahrungsarten. 


Auf diefen Grundfägen und Erfahrumgen beruhen die ver: 
fchiedenen WBerfahrungsarten, welche zur Erhaltung der Körper 
vor Fäulniß und Verderben angewendet werden. Man muß bier« 
bei zwifchen denjenigen Körpern unterfheiden, bei denen nur un« 
mittelbar die fo viel möglich volftändige Erhaltung Zwed iſt, wie 
die naturhiftorifchen und anatomifchen Präparate, und denjeni- 
gen, welche ald Nahrungsmittel dienen, da bei legteren alle 
Mittel entfernt bleiben’müjfen, die eine fchädliche Einwirfung ha— 
ben fönnten. Als weitere Erläuterung und Anwendung der im 
Vorigen angegebenen Orundfäge fann daher hier noch Folgendes 
mitgetheilt werden. 

Zur Erhaltung tbierifher Körper bei fo vielmög» 
lih unveränderter Befchaffenheit und Zertur der Theile ift die 
gewöhnlihe Methode ihre Aufbewahrung in Weingeijt von 65 
bi8 75 Prozent Alkoholgehalt. Man fann in demfelben auch 
Kampfer auflöfen, auch feinen Waſſergehalt mit Kochfalz ſätti— 
gen. Die Mündung des Glasgefäßes wird mit einer doppelten 
Nindöblafe feſt überbunden, die man, um die Verdünftung des 
Wailerd aus dem Weingeifte zu hindern (Bd J., S. 235), au 
der äußern Seite mit einem Terpentinfirniß überziehen kann. 
Wahrfcheinlih wäre die Verfegung des Weingeiftcs mit etwas 
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Kreofor von Nusen, um die nach längerer Zeit Statt findende 
auflofende Wirfung des Alkohols auf die thierifchen Theile zu 
hindern. Mit diefem Zufage könnte dann auch ein fchwächerer 
Weingeift, etwa von 50 Prozent Alkoholgehalt, angewendet 
werden. | . | 

Statt des Alkohols Fann auch, und zwar viel wohlfeiler, 
Waller angewendet werden, welhesmit [hwefeliger&äure 
verfegt ift. Ein geringer Zufag von Kreofot dürfte auch hier, um 
die weicheren thierifchen Iheile gegen die Wirfung des Wailers 
mehr zu befefligen, wirffam feyn. Cine Auflöfung von fchwefel: 
faurem Eifenorpd wirft ebenfalls fehr gut antıfeptifch, hat aber 
den Nachteil, daß ſich mit der Zeit bafifches Oxydſalz auf die 
aufbewahrten Stoffe abfegt, und ihre Tertur unfenntlich macht. 

Nah Tanffier verdient rücfichtlicy der unveränderten 
Erhaltung der thierifchen Theile den Vorzug vor den Alfohol, wer 
nigftens in den meiften Fällen, eine Auflöfung des Zinucdlos 
rids oder falzfauren Zinnoryds (durch Auflöfung von 
Zinn in Königswailer) (S. 380) in 20 Theiien Waller, das mit 
etwas Salzfäure gefhärft ift. 

Zur Einbalfanirung und mumienartigen Austrodnung thie— 
rifher Körper find die wirffamften Mittel eine Auflöfung des 
QDuedfilberchlorids und die Holzfäure. Bei der Gefahr der Ma: 
nipulation mit jenem Quecffilberfalze, und bei dem Umſtande, 
daf man bei der nunmehrigen Befanntfchaft mit dem Kreofot ed in 
der Gewalt hat, eine beliebig ftacfe Auflöfung des legteren in 
Eſſigſäure oder in Weingeift (die Reinigung des Kreofots von den 
übrigen brenzlichen Beimengungen iſt hier nicht nothwendig) auf 
die oben angezeigte Weife herzuftellen, dürften fich wohl die fünf: 
tigen-Operationen diefer Art ganz allein auf die zweckmäßige An— 
wendung diefed Mitteld befchränfen,; das mit einer folhen Ener: 
gie antifeptifch wirft, wie Feine andere befannte Subftanz. Es 
ijt nach den Nachrichten, welche Plinius gibt, nicht zu bes 
zweifeln, daß die Holzjäure das wefentliche Mittel bei der Bes ‘ 
reitung der egyptifchen Mumien war, denen noch wohlrischende 
Harze ꝛc. zugeſetzt wurden. 
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Aufbewahrung von Nahrungsmitteln. 


Fleiſch. Die gewöhnlichen Erhaltungsmittel deſſelben 
find das Trocknen, Raäͤuchern, Einſalzen und Einfäuern. 

Trocknen des Fleifches. Die befte Trodnungsmes 
thode des Fleiſches ift folgende. Es wird in Stüde von 2 bis 6 
Unzen gefchnitten, 5 bis 6 Minuten lang in fiedended, oder der 
Temperatur des Siedens nahe gehaltenes Waller getaudht, und 
dann auf Slechtwerf in eine Trocfenftube gebracht, deren Wärme 
auf 40° R, erhalten wird, die übrigens mit dem nöthigen Lufte 
abzuge verfehen it. Um von dem Sleifchertraft, welches fid, beim 
Eintauchen in das fiedende Waller mit dem legtern verbindet, 
nichtd zu verlieren, nimmt man feine große Menge Waffer, fon 
_ dern nur hinreichend, um das Fleiſch portionenweife nach und 
nach in daffelbe einzutauchen, fo daß es fich allmählich zu einer 
Auflöfung von Gallerte bildet; während man von Zeit zu Zeit 
dad verdünftete Waſſer durch frifches erfegt. Es ift gut, dieſem 
Mafler Kochfal;, auch etwas Gewürze, befonderd Koriander, zus 
zufegen. Sobald das Abbrühen des Zleifches in demfelben beens 
Diget ift, dampft man es bis zur Gallert : Konfiftenz ab, um ed 
nach dem Austrocknen des Fleiſches fogleich weiter zu der Opera= 
tion des übergießens zu verwenden. Im zwei Tagen ift dad Aus 
trocfnen des Fleifches in der Trocfenftube vollendet, wobei ed etwa 
zwei Drittel feines Gewichtö verloren hat. Diefes vollfommen 
ausgetrocknete Fleiſch taudyt man nun Etüd für Stück in das 
zum Abbrühen verwendete Fett: und gallerthaltige Waſſer, nach— 
dem diefes neuerdings erwärmt worden ift, und bringt das Sleifch 
abermahls in die Trodenftube, um diefen Überzug zu trod'nen, 
welche Operation manzwei bis drei Mahl wiederhohlt, damit der 
©allertüberzug gehörig dick und gleichförmig verbreitet werde. 
Das auf diefe Weife getrocdnete Fleiſch hält ſich Jahre lang, gibt 
bei dem Kochen ein dem frifchen Sleifche fehr nahe fommendes Ge: 
richt, und ift deßhalb dem eingefalzenen Fleifche weit vorzuzies 
ben. Das Austrocknen wird befchleunigt, oder ed fönnen grö- 
Bere Stücke Fleifh verwendet werden, wenn daffelbe vorher 
mit Kochfalz verfegt wird, indem man ed nad) dem Abbrü- 
hen in ein Gefäß legt, mit Kochfalz beitreut, daraufeine Schichte 
Fleiſch, dann wieder Salz u. f. w., und es fo, bevor es in die 
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Zrodenftube gebracht wird, ı2°Stunden in dem Gefäße liegen 
läßt. Doch ijt die erftere Methode, wenn das Fleiſch bei dem 
Gebrauche dem frifchen Fleiſche gleich fommen foll, vorzuziehen. 

Das Räudhern. Es gefchieht, indem das Fleifch vorher 
eingefalzen, oder mit Salz; eingerieben, und dann dem Rauche 
auögefegt wird, indem man ed in einem NRauchfange (fo hoch, 
daß es nicht von der Hitze des Feuers leidet, aber doch noch 
Rauch und Wärme genug hat) oder in Rauchfammern (Behalt: 
rijfe, die mit dem Kauchfange durch einen Seitenfanal in Ver: 
bindung jtehen) aufhängt. Hier verbindet es ſich mit der im 
Rauche enthaltenen brenzlihen Säure, und trocdnet zugleich aus. 
Die Befchaffenheit des Nauches hat Einfluß auf Geruch und Ges: 
ſchmack des geräucherten Fleifhes: Rauch von Buchen» und 
Eichenhol; wird dem aus Tannen» oder Fichtenholze vorgezogen. 
Rauch von Wahholdergefträuch und Beeren, Rosmarin, Pfeffer 
münze u. dgl. theilen ihm nebenbei ein Arom mit. Ein langſames 
Räuchern bei gelindem Schmauchfeuer ift dem fihnelleren bei 
ftarfem Rauche vorzuziehen, weil bei erjterem die brenzlichen 
Zheile Zeit haben, mehr in dad Innere einzudringen, ohne daf 
die äußere Fläche zu fehr austrocknet. Um dad Anhängen von 
Ruß an dem Fleifche zu verhindern, Fann man es in Leimwand 
einbinden, oder vor dem Aufhängen mit Kleie beftreuen, die 
daun nach dem Näuchern wieder abgerieben wird. 

Der Prozeß des Räucherns beruht auf der Wirfung der 
Holzfäure oder des mit ihr im Rauche verflüchtigten und auf das 
Fleiſch einwirfenden Kreoſots. Diefelbe Veränderung des Flei— 
ſches kann daher in viel fürzerer Zeit bewirft werden, wenn man 
dbajlelbe in Holzfäure einige Stunden lang einlegt, und dann 
in der Luft zum Trocknen aufhängt, welches von felbft in mäßig 
warmer Luft erfolgt, ohne daß eine Spur von Fäulniß einträte. 
Bleibt das fo getrodnete Fleiſch einige Tage an der Luft liegen, 
fo verliert ed den brenzlihen Geruch, und ift dann geräuchertem 
Sleifhe ähnlich. Gewöhnlich trodnet jedoch das Fleiſch bei diefer 
Behandlung ftärfer aus, als das auf gewöhnliche Art geräucherte, 
und kocht fich daher weniger weich, was wahrfcheinlich in der 
mehr fchnellen und Fonzentrirten Wirfung der Holzſäure ihren 
Grund hat, die in einigen Stunden daffelbe bewirft, wozu beim 
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Raͤuchern ein Zeitraum von einigen Wochen gehört. Durch eine 
ſukzeſſive Anwendung einer auf einen gewilfen Grad verdünnten 
Holzfäure laͤßt fi) daher wahrfcheinlich die Konfervirung des 
Sleifhes ald Nahrungsmittel mit derfelben vervollfommnen, um 
das Räuchern zu erfegen. Eine Infufion von Ruß (dem Glanz: 
ruße in der Nähe der Feuerherde) in Waffer wirft auf diefelbe 
Art als fhwache Holsfäure, da fie denfelben wirfenden Beſtand⸗ 
theil enthält: daher befchleunigt man auch den Prozeß des Räus 
cherns, wenn man das Fleifch vor dem Aufhängen mit dem Ruß 
waſſer waͤſcht. | 

Das Einfalzen. Man reibt das Fleifh mit Kochfalz 
(dem auch '/,, des "Gewichts Salpeter und '/,, Zucer zugefegt 
werden fann) fo gut wie möglic) ein, um das Sal; in alle Spal« 
ten und Höhlungen zu bringen, beſtreut es zulegt noch mıt Salz, 
läßt ed dann 24 bis 48 Stunden liegen, und preft ed. dann aus; 
das Fleiſch wird dann neuerdings mit Salz betreut, in Fäſſer 
gepadt und mit der Pöfelbrühe übergoſſen, die man erhält, in— 
dem man die bei dem Auspreſſen abfließende Lafe einfocht, und 
das Fleiſch damit übergießt. 

Auf gewöhnliche Weife für Haushaltungen , wo das Fleiſch 
fi nicht fo lange zu halten braucht, reibt man es wie vorher mit 
Salz ein, legt ed in eine Tonne, deren Boden gleichfalls mit 
Salz verfehen ift, und befchwert ed mit Gewichten, wobei ſich fo 
viel Lafe abfcheidet, ald zur Bedeckung nöthig ift. Sollte dieß 
nicht der Fall feyn, fo übergießt man es mit einer Pöfelbrühe, 
die aus einer Auflöfung von 4 Pf Kochſalz, 1/; Pf. Zuder und 
4 Loth Salpeter in zo Pf. Waller befteht. Auf welche Art das 
Einfalzen mit dem Trodnen und Raͤuchern verbunden werde, ift 
vorher erwähnt worden. 

Das Einfäuren. Das Einfäuren gefchieht mit Eifig, 
der auf das Eiweiß der thierifchen Theile auflöfend wirft, und 
dadurch deſſen Faͤulniß verzögert (S. 331). Das Fleifch wird 
gewafchen und dann in ftarfen Eſſig gelegt, oder legterer heiß 
darüber gegoffen. Oder man fiedet es in Ejlig, läßt dad Ganze 
zufammen erfalten, und ftellt es in den Keller, wo es fich einige 
Monate lang erhält. 


Friſches Fleiſch Täßt ſich einige Monate lang in luft⸗ 
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leerem Waller aufbewahren (8.336). Man legt auf den Boden 
eined Gefäßes ungeroftete Eifenfeile oder gepulverten Schwefel, 
gießt Waſſer in daflelbe, das man ausgefocht hat, um die Luft 
Daraus zu entfernen, Tegt das Fleiſch hinein, und gießt auf das 
Waller eine Schichte Oh! von etwa ?/, bis ı Zoll Die. Auf 
ähnliche Art laͤßt fid) das Fleiſch im Ohle lange Zeit erhalten, 
wenn dad Gefäß, in welches das Fleiſch gelegt worden, damit 
angefüllt wird. Beim Gebrauche drückt man das Ohl aus; der 
Heft fcheidet fi beim Kochen ab, und fann abgefchöpft werden. 
Hieher gehört auch das Übergießen mit Fett, Butter zc., wobei 
ed gut ilt, dad Fleifh vor dem Einlegen erit abzubrühen, oder 
gelinde zu röften. 

Für die Aufbewahrung von Fifchen dienen diefelben Mies 
thoden, und mehrere derfelben find im getrod'neten, geräucherten, 
eingefalzenen oder marinirten Zuftande Gegenftände des Handels. 
Das Mariniren der Fifche befteht im Braten derfelben auf 
dem Roſte oder in Pfannen mit Ohl oder Butter, nachdem fie 
vorher gefäubert und mit Salz oder Eſſig behandelt worden find. 
Nach dem Braten werden fie in ein Faß gelegt, und mit gekoch— 
tem Eſſig oder mit Ohl, oder mit beiden zugleich übergoffen. In 
Eis gepadt laſſen fi Fifche auf weite Streden verfenden. Won 
dem Norden von England und Schottland kommen fo den größ— 
ten Theil des Jahres hindurch Lachfe nady London. Sie werden 
in eine etwa 4 Fuß lange und 18 Zoll tiefe Kifte auf den Rüden 
gelegt, dann mit geftoßenem Eife bedeckt, das fo feit wie thuns 
lih zufammengedrüdt wird: in diefem Zuftande erhalten fie ſich 
14 Zage bis 3 Wochen frifch. 

Lebendige Fifche foll man ı4 Tage * ohne Waſſer 
aufbewahren können, wenn man die Mäuler mit in Branntwein 
geweichter Brotkrume vollſtopft, noch etwas Branntwein nach—⸗ 
gießt, und ſie in dieſem betaͤubten Zuſtande in Stroh verpackt. 
In friſchem Waſſer leben ſie dann nach einigen Stunden wie— 
der auf. 

Eier. In vielen Faͤllen iſt die Aufbewahrung der als ein 
vorzügliches Nahrungsmittel dienenden Hühnereier von Wichtig: 
feit. Man muß dazu nur frifch gelegte verwenden. Im Wefent: 
lichen befteht die Verfahrungsart in der Abhaltung der Luft; die 
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Scale iſt nämlid mit Poren verfehen, durch welche die Luft 
eindringt und die Fäulniß des an der Schale anliegenden Eiweißes 
möglid) madht. In den Eiern ift jedoch felbjt fehon etwas fauer- 
ftoffhaltige Luft enthalten, und es iſt zu einer vollfommenen Auf: 
bewahrung derfelben vortheilhaft, diefe vorerft größtentheils zu 
entfernen oder unwirkfam zu machen, welches dadurch gefchieht, 
daß man die Eier etwa 5 Minuten lang in Wajjer legt, das bis 
ju einer Temperatur von 50? R. erwärmt worden it; fie nach 
dem Herausnehmen gut abtrodner, fie ſogleich mit Butter oder 
Ohl einreibt, und fie ſonach ın ein Gefäß einlegt, wo man fie 
mit einem pulverigen Körper umgibt, um die äußere Einwirfung 
der Luft abzuhalten. Dergleichen Körper find Spreu, Säge— 
fpäne, feiner Sand, gefiebte Aſche, geitoßener Zuder u. dgl. 
Man ftellt dabei die Eier gewöhnlich mit ihrer Spike auf. Der: 
felbe Zwed wird erreicht, wenn man die in ein Gefäß eingelegten 
Eier mit Zuderfprup übergießt. 

Ein gutes Mittel befteht auch darin, die frifchen Eier in 
eine Auflöfung von arabifhen Gummi in Waſſer zu tauchen, und 
fie dann in Kohlenpulver zu legen und damit zu bedecken. Sie 
halten ſich auf diefe Art einige Jahre an einem Fühlen Orte. 

Auch in luftleerem Waſſer laifen fie fi auf die S. 441 ans 
gezeigte Weife erhalten, indem man den Boden des Gefäßes mit 
Eifenfeile belegt, die Eier darin aufitellt, mit gefochtem Waſſer 
übergießt, und die Oberfläche des legtern mit einer Schichte Ohl 
bedeckt. Auch Kalkwaſſer ift ein gutes Mittel zur Erhaltung der 
Eier. Man fehichtet die Eier in einem Gefäße oder Bottiche 
über einander, löfcht gebrannten Kalf mit fo viel Waller , daß 
daraus eine etwas ftarfe Kalfmilch entjteht, und gießt diefe über 
die Eier. In diefen Fällen ift das vorläufige — der Eier 
in heißem Waſſer nicht nothwendig. 

Ein ſehr gutes Erhaltungsmittel beſteht darin, daß man 
die friſch gelegten Eier mit einem großen Löffel ı'/, bis a Minuten 
lang in fiedendes Waſſer hält, fie dann abtrodnet und im Keller 
auf Stroh aufbewahrt. Bei diefer Methode werden in einer Ope: 
sation die beiden Zwecke der Austreibung der innern Luft und 
Die Abhaltung der Außern erreicht, indem ſich innerhalb der Schale 
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eine Schichte von geronnenem Eiweiße bildet, die das Eindringen 
‚ der Luft hindert. 

Sollen Eier einige Zeit fo aufbewahrt werden, daß fie noch 
zum Brüten tauglicd) find, fo kann weder ihre Erhitzung, noch das 
Überziehen mit Fett Statt finden, fondern man muß fie in diefem 
alle in einem fühlen Keller, deffen Temperatur nicht über 10° R. 
beträgt, oder durch Eis, oder durch die Nähe eines Eiöfellerd 
hinreichend niedrig erhalten ift (b° bis 80 R.), auf trocknes Stroh 
gelegt aufbewahren. 

In trockener Luft aufbewahrt, wobei man die Eier mit dem 

ſpitzigen Ende in die paſſende Höhlung eiues Bretes ſteckt, fo 
daß die Luft ſie von allen Seiten umgeben kann, halten ſich die 
Eier für ſich lange Zeit, indem ſie durch ihre Poren allmaͤhlich 
Waſſer verdünften (täglich etwa ?/, Gran), wodurch fie allmäh— 
lich zu einer feften Maſſe eintrocfnen, die feinem weitern Verders 
ben unterliegt. Legt man fie dann einige Zeit in Wafler, fo abs 
forbiren fie das legtere, und werden wieder den Eiern im frifchen 
Zuftande ähnlich, Diefe Aufbewahrungsart fann in einer luftis 
gen Bodenfammer vorgenommen werden. In den Kellern, deren 
Luft in der Regel mit Feuchtigkeit gefättigt iſt, findet dieſe Aus⸗ 
trocknung nicht Statt. 

Um Eier für lange Zeit, zumahl für Seereifen f als Nah: 
rungsmittel aufzubewahren, ift das fiherfte Mittel das Ein: 
trocdnen der Eierfubftanz, wodurch zugleich bedeutend an Raum 
gewonnen wird. Man nimmt das Eiweiß mit dem Dotter aus 
der Schale, rührt beide in einer Schüffel oder einem verzinnten 
Keflel gut unter einander, und dampft die Mengung mittelft eines 
Waſſer- oder Dampfbades bei einer Zemperatur von höchſtens 
400 R. zu einem trodenen Pulver ein. Man bewahrt diefes in 
verftöpfelten Glaöflafhen auf. Beim Gebrauche löſt man eö in 
drei Theilen warmen oder falten Waſſers auf. Auf eine leichte 
und fihere Weife fann man, wenn dad Produft im Großen dars 
geftellt werden fol, die Abdampfung im luftleeren Raume mit 
dem in Bd. J., &. 26 befchriebenen, und Taf. ı, Fig.8 und g 
dargeftellten Apparate vornehmen. 

Dad Getreide (Roggen, Weizen, Samenförner aller 
Art, und dad daraus bereitete Mehl) erhält fich für fih auf un: 
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beitimmbare Zeit, wenn es vorher wohl ausgetrodnet, vor dem 
Zutritte der Beudhtigfeit bewahrt wird. Trocknes ©etreide Fan 
fih, möglihit vor den Zutritte von Feuchtigfeit gefhüst, Jahr» 
hunderte lang erhalten. Man bewahrt ed daher auf trodenen, 
luftigen Böden auf; aud in trodenen, vor dem Zutritte des 
Regenwaſſers gefhügten, vorher ausgebrannten und mit Stroh 
ausgelegten Gruben, in verfchloffenen gemauerten Behältern 
u. ſ. w. Die Hauptfadhe ift, daß es, vor dem Aufbewahren und 
Einfchließen, in einer warmen trodenen Quft oder an der Sonne, 
oder bei feuchtem Wetter mit Huͤlfe fünftlicher Wärme möglichſt 
ausgetrodnet werde. Gut getrodnetes Getreide iſt auch dem 
Wurmfraße nicht ausgefest. 

Damit das Mehl fid) Tange Zeit unverdorben erhalte, 
zumahl beim Transporte über See, muß man es entiweder vors 
ber bei einer Temperatur von 40° bid 50° R. in einer Trodens 
ftube austrodnen, oder ed aus Getreide mahlen, das vorher bei 
einer Wärme von 70° bis Bo° R. auf einer flachen Fupfernen 
Pfanne, oder einer Art Malzdarre getrocknet worden iſt, wo ed 
dann beim Mahlen nicht wieder genegt werden darf. Es wird 
dann in dichten Bälfern, zu welchen weder Waller noch‘ feuchte 
Luft Zutritt haben fann, eingepreßt. 

Um’Obftfrücte länger als gewöhnlich im frifchen Zu: 
ftande zu erhalten, wendet man verfchiedene Methoden an. Im 
Allgemeinen muß das Obft (Apfel, Birnen ıc.), dad man Tänger 
Aufbewahren will, mit Vorficht vom Baume genommen werden, 
ohne daß ed gedrückt oder geftoßen wird, oder irgend eine Ver— 
lepung erleidet. Das Abnehmen gefhieht am beiten an einem 
warmen trocenen Tage, und nod) bevor es die völlige Reife ers 
langt hat. Nur die völlig gefunden und fehlerfreien Stücke wählt 
man zum Aufbewahren aus. 1) Man läßt fie 8 bis 14 Tage an 
einem luftigen Orte liegen, damit fie etwas abtrodnen, und Tegt 
fie dann in einem, wo möglich durch Eis Fühl erhaltenen, Keller 
in trockene Spreu oder Häderling, die auf Bretern ausgebreitet 
find, fo daß die Stüce einander nicht berühren. 2) Man umgikt 
die Früchte mit ganz feinem Sande, den man vorher gut ausge: 
trocknet hat, in einem Gefäße, in welches fie, ohne fich zu be: 
rühren, mit dem Sande eingelegt werden, und bewahrt fie an 
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einem fühlen Orte. 3) Man taucht fie in ſchmelzendes Wachs, 
fo daß auch die Stiele Damit überzogen werden. 4) In einer gewölb⸗ 
ten Kammer legt man die Apfel neben einander auf eine Horde, 
verfchließt die Öffnungen der Kammer, und räuchert fie, 4 bis 5 
Tage nach einander, täglich mit Wachholdergefträud oder mit 
Rebenholz aus. Die auf diefe Weife durchräucherten Äpfel legt 
man fhichtenweife, aber weit aus einander, mit Häderling in 
einen Kaften, bededft diefen mit Stroh, und bewahrt ihn im Kel— 
ler auf. &o erhalten fie fidy ein ganzes Jahr. 

Das Trodnen oder Dörren der Obſtfrüchte an der Luft oder 
in Zrodenftuben oder Darren bei allmählich wirfender Wärme ift 
ein befanntes Mittel ihrer Aufbewahrung. Apfel und Birnen 
größerer Arten werden in Stüde zerfchnitten, Fleinere werden 
ganz getrocdnet. Fünf bis ſechs Maß frifche Äpfel, uud ſechs 
bis fieben Maß frifhe Birnen geben im Mittel ein Maß getrocd: 
neter Früchte. Kirſchen und Zwetfchfen (Pflaumen), Weintraus: 
ben (Rofinen, Korinthen), Feigen u. f. w. find im getrockneten 
Zuftande Handelsartifel. Gefchälte und getrodnete Zwerfchfen 
fommen unter der Benennung Pruxellen vor: die völlig reis 
fen werden nad) dem Abziehen der Haut und Befeitigung des 
Kerned an hölzerne Stäbchen gefpießt, an der Sonne oder am 
Dfen getrodnet, bis fie nit mehr am Finger Fleben, daun in 
Schachteln eingepreßt. 

Gemüſe, Kräuter ıc. erhalten fich Tange Zeit hindurch 
in einem fühlen Keller, zumahl wenn fie mit den Wurzeln in 
Sand eingefhlagen find, oder auch mit trocknem Sande bededt 
werden. Knollen und Wurzeln werden beifer an einem mehr 
lüftigen Orte aufbewahrt, wo fie allmählich etwas austrodnen 
fönnen, ohne vom Winterfrofte angegriffen zu werden. Überdieß 
werden diefe vegetabilifchen Nahrungsmittel ebenfalls durd) Trock- 
nen, Einfaljen, Einfäuren und Einzudern erhalten. 

Dad Trodnen der Gemüſe und Kräuter fann bei allen Arten 
derſelben Statt finden. Nicht fehr faftreihe Gemüfe fönnen leicht 
an der Luft getrodfnet werden; faftreiche, wie Blumenkohl, Brof- 
Foli zc..muß man dagegen in Fünftlicher Wärme (auf einem heißen | 
Dfen) trodnen, weil fie durch das allmähliche Abwelfen im Ko: 
chen zähe werden. Kräuter, die leicht zur Faͤulniß geneigt find, 
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muß man vor dem Trocknen mit heißem Waſſer abbrüben. Die 
getrodneten Gemäfearten werden in Gefäßen oder Pafeten vers 
padt, um fie vor dem Zutritte der Quft zu bewahren, wobei man 
fie vorher noch ein wenig anfeuchtet, um fie leichter zufammen» 
drücen zu fönnen. Kartoffeln trodnet man, indem man fie 
in Scheiben fchneidet und mit heißem Waffer überbrühet. Auf 
welche Art die für lange Aufbewahrung geeignete Kartoffelfubftanz 
bereitet werden kann, ift bereitö6 Bd. IL, S. 26 angegeben 
worden. 

Ein partielled Trocknen findet bei dem Eindunften der 
verfchiedenen Pflanzenfäfte zu einer muß= oder fyrupartigen Kons 
fiften; Statt, wodurd fie fo viel Waifer verlieren, daß eine zer— 
fegende Gährung nicht mehr eintritt. Auf diefe Art werden 
durch das Zerfochen und Einkochen von Früchten, ald Apfel, 
Birnen, Zwetfhfen, Hollunderbeeren, Möhren ꝛc. verfchies 
dene Muße bereitet, indem man die Früchte und Wurzeln 
zerquetfcht, mit Zufag von Waſſer kocht, durdy ein Sieb treibt, 
und dann zum gehörigen Grade, mit Zufaß von etwas Gewürze, 
eindicdet. Diefe Ertrafte können auch beliebig mit Zuder verfegt 
werden, zumahl folche, die nicht viel natürlichen Zuder enthalten, 
welcher dann zu ihrer beſſeren Konfervirung beiträgt. Das Eins 
zudern der Srüchte fteht hiermit in Verbindung. Die Srüchte 
werden, wenn fie hart find, vorher gefocht, in ein Gefäß gelegt, 
und mit Zuderauflöfung, die bis zur Syrupdicke eingefocht wors 
den, übergoſſen. 

Das Einfalzen wird bei verfchiedenen Früchten (Gurs 
fen, Kapern, Dliven zc.) angewendet. Auch für Gemüfe wird 
daflelbe zuweilen gebraucht, um fie für einige Zeit zu erhalten. 
Man brüht es mit heißem Waſſer ab, legt es in ein Gefäß, 
gießt gefättigted Salzwaſſer darüber, und bededt letzteres mit 
einer Schichte Ohl oder Butter. Beim Gebrauche wird es in hei— 
ßes Waſſer gelegt, um das Salz ausziehen zu laſſen. 

Dad Einfäuren mit Eſſig finder für diefelben Früchte, 
fo wie für Gemüfe Statt, und wird gewöhnlich mit dem Einfals 
zen verbunden. Das wichtigfte Nahrungsmittel diefer Art ift das 
Sauerfraut (aus dem weißen Kopffohl oder dem weißen 
Kraute), welches bloß mit Einfalgen bereitet wird, indem durch 
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die Gährung ſich von ſelbſt Effigfäure bildet. Der weiße Kohl 
wird auf einer Schneidbanf fein zerfchnitten, fchichtenweife in eine 
Tonne gefüllt, mit Salz, dem Wachholderbeeren und Kümmel 
zugefegt werden, beftreut, und mitteljt eines hölzernen Stam— 
pfers fo feſt als möglich eingeftampft. Zulegt wird es mit einem 
mit Gewichten belegten Deckel befchwert. Es entiteht eine Gäh— 
rung, wobei das Kraut fich zufammenfegt, der Saft in die Höhe 
fteigt, und ein faurer Geruch ſich entwicelt, welcher die Been— 
digung der Gährung anzeigt. ES wird in diefem Zuftande im 
Keller aufbewahrt, wo es fich ein Jahr hält: wird ed in gut ver: 
fpundete Faller gebracht, fo kann es ſich viele Jahre erhalten. 
(Eine volftändige Zufammenftellung der Verfahrungsarten zue 
Aufbewahrung der Lebensmittel enthält: »J. 8. Leuch s Lehre 
der Aufbewahrung und Erhaltung aller Körper ıc. Nürnberg ı820 «) 

Die Appertijce Aufbewahrungdart. Diefe in 
neuerer Zeit häufig in Gebrauch gekommene Aufbewahrungsweife 
thierifcher und vegetabilifcher Nahrungsmittel befteht darin, daß 
man den aufzubewahrenden Körper in eine Slafche mit hinreichend 
weitem Halſe bringt, diefelbe Iuftdicht verforft, und dann einige 
Zeit (7, bid. ı Stunde) in einen Keffel mit fiedendem Waller 
ſetzt. Diefed Verfahren gründet fi) hauptfächlich auf die le 
nung des Lufteinfluffes auf den Körper (©. 435). 

Diefes Verfahren hat den WVortheil, daß die Nahrungs 
mittel, die fih auf diefe Art Jahre Tang aufbewahren lajfen, ihren 
natürlichen Geſchmack und die ihrem frifchen Zujtande eigenthüms 
lihe Befchaffenheit behalten, was für Fleifh und Gemüfe von 
befonderem Werthe ift, zumahl zur theilweifen Proviantirung von 
Schiffen. Jedoch macht fie die übrigen, im Vorigen angegebenen 
Aufbewahrungsarten, auch abgefehen von der eigenthümlichen 
Befchaffenheit, die durch einige derfelben (z. B. durch das Räu— 
chern, Einfalzen :c.) erreicht wird, keineswegs überflüflig, weil 
fie koſtſpieliger ift, und einen größern Raum und mehr Sorgfalt 
in der Unterbringung der mit den Subſtanzen angefüllten Gefäße 
erfordert. 

Das Verfahren, w welches von Appert in der vierten Auds 
gabe feiner Schrift: »Le livre de tous les menages, ou l'art 
de conserver etc,, Paris 1831; deutfh: die Kunft, alle anis 
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maliſchen und vegetabiliſchen Subſtanzen ꝛc. mehrere Jahre zu er= 
halten, Wien,« weitläufig angegeben ift, und ſich im Allgemeis 
nen auf die oben gegebene Vorſchrift befchränft, verlangt zur 
fiheren Ausführung folgende Handgriffe. Im der Regel nimmt 
man gläferne Gefäße, nämlicdy gewöhnliche gute Weinflafhen für 
folhe Subftanzen, die flüffig find (Fleiſchbrühe, Milch ıc.) und 
durch den engen Hals derfelben eingebracht oder auögeleert wers 
den fönnen (grüne Erbfen, Bohnen, Beerenfrüdhte ıc.), oder 
Släfer mit weiterem Halſe (die fogenannten Zudergläfer) für 
Nahrungsmittel in größern Stücken (Sleiſch, Artifchoden :c.). 
Für den legteren Zwed find auf Seereiſen zylindrifche, Büchfen 
aus verzinntem Eifenbleche vorzuziehen, deren Deckel nach dem 
Einbringen der Eubjtanzen aufgelöthet wird. Die gläfernen Fla— 
ſchen werden mit guten Korfitöpfeln verfchloffen, unter denfelben 
Handgriffen, die beim Iuftdichten Stöpfeln der Weinflafchen üblich 
find. Für den weitern Hals der Zucergläfer muß der Stöpfel 
aus mehreren guten Korfftücden, in der Art, daß die Poren des 
Korfs die horizontale Lage behalten, mit Haufenblafe oder Leim 
jufanımengeflebt werden. Die Pfropfen beftreicht man äußerlich, 
wenn fie eingefchlagen find, mit einem Kitte aus Käfe und Kalf, 
und überbindet fie freuzweife mit Draht, wie die Champagner« 
Slafchen. 

Nachden die Gefäße, die mit den zu erhaltenden Subſtan— 
. zen bis auf 2 bis 3 Zoll unter dem Pfropfen angefüllt find, forg« 
fältig verfchlojfen worden, werden fie ſogleich in den Keſſel ges 
bracht, der mit einem cingefegten durchlöcherten Boden, etwa 
einen Zoll vom Kefjjelboden entfernt, verfehen ift. Auf diefem 
Boden werden fie neben einander aufgeftellt (auch, wenn der 
Keſſel die gehörige Tiefe hat, noch eine oder zwei Schichten dar⸗ 
über), fo viel Waſſer hineingegoffen, daß nur etwa 3—4“ vom 
obern Rande der höchiten Slafchen frei bleiben, worauf man das 
Ganze mit einer doppelten Leinwand bedeckt, auf diefe einen höls 
zernen Dedel legt, damit die Dämpfe eine geringe Spannung 
über dem gewöhnlidyen Wärmegrade erlangen, und nun mit 
fhnellem Feuer zu heigen anfängt. Das Kochen felbft währt 
etwa ?/, Stunden, worauf man das Feuer wegnimmt, und das 
Ganze zwei Stunden erfalten läßt, um dann die Gefäße heraus 
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zu nehmen. Diejenigen Blehbüchfen, deren Dedel nad dem 
Erfalten nicht nad) innen gebogen ift (in Folge der inneren Lufts 
abforption IS. 435]), vielmehr durch die Ausdehnung der einger 
fchlojfenen Luft eine Biegung nad) außen erhalten hat, müjfen 
wieder geöffnet, und die Subſtanz in einer anderen Büchfe ders 
felben Operation unterworfen werden. Eben fo. muß man die 
Flaſchen unterfuchen, ob die Stöpfel vollkommen gefchlojfen Has 
ben, die Slafche feinen ‚Sprung erhalten hat ıc. Bon den fer- 
tigen Slafchen werden die Pfropfen noch verpicht, die blechernen 
Büchfen aber mit einer Ohlfarbe überftrichen.. Statt des Erhis 
gend im Waller (dem Wailerbade) fann auch das Dampfbad an— 
gewendet werden. 

Beim Einfüllen der zu fonfervirenden Nahrungsmittel in 
die Slafchen ift darauf zu fehen, daß der Kaum fo gut wie mög— 
lich ausgefüllt werde, um die Einfchliefung einer größeren Menge 
Luft zu vermeiden. Die Speifen werden in der Regel vorher 
fhon gehörig zubereitet in die Slafchen gefüllt; Fleiſch wird vor: 
her nicht ganz gar gefocht oder gebraten; größere Srüchte werden 
gerfchnitten, Fleinere, wie Kirfchen zc., ganz eingelegt; Gemüfe 
wird mit heißem Waller gebrüht, dann in keltem Wajler abge: 
wafchen, und nach dem Abtropfen des Waſſers in die Slafchen 
verfchloffen. Zur Aufbewahrung und Verfendung der Milch zeigt 
fich diefe Methode gleichfalls vorteilhaft. Die verfchloifene, mit 
Milch gefüllte Flaſche bleibt '/, bi8 ı Stunde im Waſſerbade. 
Nah Appert iftes von Vortheil, der Milch auf ein Maß das 
Gelbe von einem Ei zuzufegen, wodurch fie ſich aud) allein ſchon 
ziemlich Tange halten fol, Übrigens fann die Milch vorher im 
Dampfbade bis auf die Hälfte ihres Volums abgedampft werden. 

Wir fchließen diefen Artifel mit demjenigen, was noch über 
die Fäulniß des Waffers und die Mittel dagegen zu fagen iſt. 
Waſſer, das längere Zeit, zumahl in hölzernen Gefäßen aufbe- 
wahrt wird, geht befanntlich leicht in eine Art von Fäuluiß über, 
indem es einen üblen, zum heile fchwefelwaflerftoffartigen, Ges 
ruch annimmt und ungenießbar wird. Hierzu ift feineswegs die 
Einwirfung der äußern Luft erforderlich, fondern jenes Verderben 
erfolgt auch in verfchlojfenen Gefäßen, und zwar in felchen noch 
leichter, alö wenn es der freien Luft ausgefegt ijt, aus welcher 
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ed Sauerftoffgad aufzunehmen fähig ift. Der Grund diefer Ver: 
unreinigung liegt in den thierifchen und vegetabilifchen fchleim: 
artigen Stoffen, welche das Waller aus folchen Körpern, mit 
denen ed in Berührung fommt, 3. B. aus den in der Erde ent: 
baltenen thierifchen und Pflanzenfloffen,, über die e8 ald Quell- 
waſſer fließt, aus dem Holze der Gefäße, aus dem Staube ıc. 
fo leicht aufnimmt. Dieſe Stoffe gerathen allmählich bei hinreiz 
chender Wärme in dem ftillftehenden Waſſer in Gährung ‚. indem 
fie dadurch jene Fäulnig einleiten, welche das Waller mit jenen 
Gasarten verfieht, die ihm den, ihm im fogenannten faulen Zus 
ftande eigenen, Geruch ertheilen. Nach einigen Verfuchen, die 
ich über diefen Gegenſtand angeftellt Habe, fcheint hier auch eine 
Zerfegung des im Waifer enthaltenen Gypfes einzutreten, indem 
ein Theil deffelben desorydirt, in Schwefelfalf verwandelt, und 
dadurch dad Waller mit mehr oder weniger Schwefelwaflerftoff 
verunreinigt wird. Auf diefe Weile, nämlic durch Verſetzung 
eined gypshaltigen Waſſers mit etwas Ferment und Zuder in - 
einer längere Zeit im Keller aufbewahrten verftöpfelten Flaſche, 
habe ich ſelbſt ein ſtarkes Schwefelwaſſer dargeſtellt, ſo daß ſich 
glauben läßt, daß dieſer Prozeß auch im Großen bei der Bildung 
mancher natürlichen Schwefelwaſſer Statt finde. Gypshaltige 
Waller find daher unter gleichen Umftänden dieſem Verderben 
mehr ausgefegt, als folche, welche bloß Fohlenfauren Kalf ent: 
halten. —_ | 
Da verdorbenes Waffer nur durch die beigemifchten fremd: 
artigen Stoffe unbrauchbar geworden iſt, indem das Waſſer an 
und für fich Feine Veränderung erleidet, fo wird e8 durch die 
Entfernung jener Stoffe auch wieder gereinigt. Diefes gefchieht 
am gewöhnlichften Durch Kohlenpulver aus Holzkohle, oder wirf- 
famer aus gut auögeglühter Beinfohle, durch welche man das 
unreine Waffer filtrirt, (Art. Filtriren); die Kohle nimmt 
ſowohl die fein fufpendirten fremdartigen Theile, als auch, wenn 
fie in gehöriger Menge vorhanden ift, die gasartigen Stoffe auf. 
Sept man, nad Lowitz, dem Waller etwas Schwefelfäure zu 
(30 Tropfen auf 4 Pf. Wafler), fo wird die Wirfung der Kohle 
noch viel Fräftiger, fo daß dann für den gleichen Grad der Rei— 
nigung nur der dritte Theil der Kohle nöthig ift, als ohne Schwer 
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felfäure. Ohne Zweifel wirft diefe Säure bier wie in anderen 
ähnlichen Fällen, nämlich durch die Koagulirung und Ausfcheis 
dung der fchleimigen Theile, mit welchen: fie fich verbindet, die 
dann leichter von der Kohle aufgenommen werden. Als das wirk⸗ 
famfte Mittel zur Reinigung faulen Waffers, das felbit die Wirs 
fung der Kohle übertrifft, und das Wailer rein von Gefchmad 
und Geruch zurüdläßt, hat fidy nad) älteren Erfahrungen und 
neueren DBerfuchen der Alaun bewährt. Man fegt dem faulen 
Waſſer je auf 7 Maß ı Quentchen gepulverten Alaun zu, rührt 
das Waller gut damit um, und läßt es 24 Stunden ruhen. Ed 
fcheidet fic) ein Bodenfag ab, von welchem man das Elare Waller 
abzieht. Der Alaun verbindet fich hier. mit den im Waſſer gelöften 
Stoffen auf ähnliche Art, wie bei einer Farbebrühe mit färbenden 
Stoffen. Am den noch rüdftändigen Alaun zu zerfegen, fann 
man dem Wailer die Hälfte des Alaungewichts fohlenfaured Nas 
tron hinzufügen. 

Auf diefelbe Art, wie der Alaun, wirft auch das ſchwefel⸗ 
faure Eifenoryd (S. 433). Einige Tropfen auf das Pfund find 
zur Reinigung faulen Waſſers hinreichend. Die im Wailer auf: 
gelöften fremdartigen Theile, welche die Fäulniß bewirfen, werden 
durch Orydation unauflöslich, gleich den ertraftivftoffartigen Sub— 
ftanzen, und fcheiden fi) dann aus. Daher reiniget ſich faules 
Waller, wenn man atmofphärifche Luft mittelft eines Blaſebalgs 
hindurchtreibt, oder wenn ed an der Luft bewegt und umgegoffen 
wird, damit alle Theile mit Fuft in Berührung fommen fönnen. 
Hierauf gründet ſich die der Fäulniß widerftrebende Eigenfchaft 
des in den Strömen und durch Stürme und Winde bewegten 
Waſſers. Auf diefelbe Weife, wie die Luft, und noch fchneller 
wirft das Chlor. Etwas Chlorwailer dem faulen Waſſer zugefegt, 
reinigt daſſelbe fogleich, deögleichen ein Zufag von Braunftein 
mit etwas Salzfäure. 

Diefelben Mittel, welche .die Reinigung ded verdorbenen 
Waſſers bewirken, ſchützen auch das Waſſer vor dem Verderben. 
Man bewahrt daher auf Schiffen das Waſſer in Tonnen auf, 
deren innere Seite man vorher verkohlt hat, wodurch ſowohl der 
Übertritt auflöslicher Stoffe aus dem Holze in das Waſſer ver 
bindert, als auch die Abforption der im Waſſer ſchon enthaltenen 
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gährungsfähigen Stoffe durch die eigenthimliche Wirfung der ' 
Kohle bewirkt wird. Sonft erhält. fi aud das Waffer in Tonnen 
von Eifenblech , die jedoch der Unbequemlichfeit unterliegen, einer 
allmäklicen Zerftörung durch Orpdation audgefegt zu. ſeyn. Die 
Verſetzung des frifchen Waſſers, welches in verfohlten Tonnen 
aufbewahrt werden fell, mit fehr wenig Alaun (etwa ı Quent» 
chen auf 10 bis +2 Maß) würde nad dem, was oben hierüber 
gefagt worden, in den meiften Bällen zweddienlich ſeyn. 

In mandyen Gegenden ift mon genöthigt, dad Negenwaifer 
in Zifternen aufjufammeln, wo es leicht verdirbt und einen üblen 
Geruch annimmt. Am diefes Verderbniß fo fehr wie. möglich 
bintan zu halten, ift e8 nothwendig, die Zifternen felbit fo reinlich 
als möglich zu halten, in diefelben das Waſſer erft dann einzulaf- 
fen, nachdem es vorher durh Sand’ filtrirt worden ift, und die 
Dberfläche dejjelben fo fehr wie möglich mit der. Luft in Berüh— 
rung zu bringen, entweder indem man eigene Luftzüge über dems 
felben anbringt, oder dad Wajler von Zeit zu Zeit durch Umdre— 
hung eines Schaufelrades oder einer Art von Paternofterwerf 
peitfcht und in Bewegung fest. Ein Zufag von Kochfalz vermehrt 
gleichfalls die Haltbarkeit des fteheuden Waſſers. 

Der Heraudgeber. 


Fayance. 


Fayance (von der Stadt Faenza), im alten Sinne 
des Wortes, iſt ein Töpferfabrikat aus einer gewöhnlich röthlichen 
Zhonmajle.von loderem Gefüge und erdigem Bruche, ähnlich der 
Male ded gemeinen Zöpfergefchirrs, jedoch gleihförmiger und 
feiner, die mit einer undurchfichtigen weißen Glaſur, nämlich 
einer zinnorpdhaltigen Wleiglafur überzogen, und mit Email: 
farben beliebig bemaplt ift. Es hieß auh Majolifa, von der 
Infel Majorfa, woher eö von den Arabern gegen das Jahr 1300 
nach Stalien gefommen feyn foll. Mit dem legtern Nahmen wer: 
den heutzutage noch die alten toßfanifchen Fayancen bezeichnet. 
Diefes Fabrikat und das zu Anfange des achtzehnten Jahrhunderts 
entdeckte Porzellan waren längere Zeit hindurch die feineren Thon— 
fabrifate, die fich alfo fehr beftimmt von einander unterfchieden, 
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indem das letztere aus einer im heftigen Feuer zuſammengeſinterten 
Maſſe mit einer Glaſur aus metallfreiem Erdenglaſe beſteht. Das 
Beſtreben, porzellanähnliche Geſchirre um wohlfeilere Preife her— 
zuſtellen, dann die Verbeſſerung der alten Fayance in der Art, 
daß für dieſelbe bei einer weißen und kompakten Maſſe eine durch— 
ſichtige Glaſur angewendet wurde, wodurch man den Vortheil 
erhielt, unter der Glaſur Gemaͤhlde und Kupferſtiche von verſchie— 
denen Farben anzubringen, brachten in der letzten Hälfte des 
vorigen Jahrhunderts in England, zumahl unter der ſachkundigen 
Thaͤtigkeit Wedgewood's, eine Menge feiner Thonfabrifate 
unter verſchiedenen Benennungen zum Vorſcheine, die in ihrer 
Natur und Zufammenfegung gleichfam eine fortlaufende Neihe 
mit geringen, zum Theile unmerflichen, Abftufungen von der alten 
Fayance an bis zum ächten Porzellan bilden, fo daß es fchwer, 
eigentlich unmöglich ift, genaue Grenzlinien zwifchen -diefen ver- 
fhiedenen Babrifaten zu ziehen. Unter diefen fteht die feine 
Fayance (Fayance ne, earthen ware, in Deutfchland unter 
dem Nahmen englifhes Steingut), welche, wie gefagt, 
aus einer weißen Maſſe mit durchfichtiger bleihaltiger Glafur bes 
fteht, am nächften der alten Fayance, und das fogenannte weiche 
Porzellan (iron stone china) dem ächten Porzellan. 

‘ Unter Fayanee muß man alfo bei dem gegenwärtigen 
Stande der Kunft diejenigen feineren TIhonfabrifate veritehen, 
die aus einer gefärbten oder weißen, nicht zufammengefinterten 
Maffe beftehen, welche mit einer undurchjichtigen oder durchſich⸗ 
- tigen bleihaltigen Glafur überzogen if. Durch die nicht zufam: 
mengefinterte, folglich von der Slafur mehr und weniger fcharf 
abgegränzte, Maſſe unterfcheidet es fich fowohl von dem Steingute 
ald dem Porzellan, und befonderd von dem weichen Porzels 
lan, das gleichfalls eine bleihaltige Glafur, aber eine glasartige 
Mafle da’. Das feine Fayance oder englifhe Steingut unter: 
fcheidet fi von der genteinen Fayance oder Majolifa dadurd, 
daf die Maife deifelben nicht nur weiß, fondern als unfchmelzbar, 
bloß aus feuerfeftem Thon und Kiefel beftehend, bei einer hohen 
Temperatur gebrannt, folglich die bleihaltige Glafur ebenfalls 
bei einer höheren Hige eingefchmolzen iſt; während die Maſſe der 
gemeinen Bayance |fih von jener des gemeinen Töpfergefchirrs 
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(aus kalkhaltigem Thone) nur durch mehr Feinheit und Gleich— 
artigfeit, fo wie durch die weiße. zinnhaltige Glaſur unterfcheidet. 
Die Zufammenfinterung der Maſſe felbft, welche fonad) eine 
ziemlich beftimmte Gränzfcheide unter diefen Fabrifaten bildet, 
d. i. die anfangende Schmeljung und Zufammenfchweißung ihrer 
Theile, -welche bei den verfchiedenen, im ftarfen Feuer gebrannten 
Thonfabrifaten nad) dem Grade der Temperatur und nach dem 
Verbältniife in der Miſchung der feuerbeitändigen mit ſchmelzba⸗ 
ren Subftanzen, welche die Maſſe ausmachen, Statt findet, läßt 
fi) nad) drei Stufen oder Graden abtheilen, nämlich : wenn die 
Zufammenfinterung nur fo weit geht, daß die Maffe bei einer 
beftimmten Dice noch undurchfcheinend bleibt, erſter Grad; 
wenn die Zufammenfinterung fo weit geht, daß das Durchfchei« 
nen eintritt, zweiter Brad; endlich wenn die Zufammenfintes 
rung ſchon in eine beftimmte Schmelzung übergeht, das Durch— 
fheinen im höheren Grade Statt findet, und ein der gladartigen 
Befchaffenheit ſich näherndes Gefüge eintritt, dritter Grad, 
Hiernach laſſen fich, fowohl nad) dem Merhalten der Maſſe im 
euer, ald nach der Befchaffenheit der Slafur, die Töpferfabrifate 
nad) folgender Eintheilung überfehen. 
1. Niht zufammengefinterte Maffe. 
a) Gröbere Falfhaltige Ihonmaffe, gefärbt, leicht gebrannt, 
mit Bleiglafur (gemeines Töpfergefchirr) ; 
b) feinere falfhaltige Thonmaſſe, gefärbt oder weiß, ftärfer 
gebrannt, mit zinnhaltiger Bleiglafur (gemeine Fayance); 
c) feine, weiße, feuerfeite Maſſe, feharf gebrannt, mit durch» 
fihtiger Bleiglafur (feine Fayance, englifches Steingut). 
2. Zufammengefinterte Maffe. 
a) Im erften Grade (Steingut); 
ı. ordinäre Maſſe, gefärbt, ohne eigentliche Glaſur (gemei- 
nes Steingut) ; 
2. feine Maffe, gewöhnlich gefärbt, mit oder ohne Glaſur 
(feines Steingut); 
b) im zweiten Grade, weiß, mit Erdenglafur (ächtes Por: 
jellan) ;- 
c) im dritten Grade, weiß, mit bleihaltiger en (weiches 
Porzellan). 
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An die letztere Maſſe ſchließt ſich das Beinglas und das 
Email an, oder die Maſſe ſelbſt wird bei noch mehr erhöhter 
Schmelzung zu einer Glaspafte, fo daß diefe ganze Reihe beim 
einfach gebrannten Thone anfängt, und beim Glaſe aufhört. 

Bei der Fabrifation diefer verfchiedenen Töpferer Erzeug⸗ 
niſſe find die allgemeinen Grundfäge und die allgemeineren Vers 
fahrungsarten allen gemeinfchaftlih, da fie fich wefentlih nur 
durch die verfchiedene Zuſammenſetzung der Maife und der Glas 
fur, und durch die Behandlung im Feuer unterfcheiden. Die Be: 
fhreibung jedes einzelnen Fabrifats in einzelnen Artifeln würde 
daher zu mehrfachen Wicderhohlungen nöthigen, weßhalb die Be: 
fhreibung diefer Zabrifation nach dem hier aufgeftellten Schema 
in dem Artifel Töpferkumſt gegeben wird. 

Der Heraudgeber. 


Federharz, Kautſchuk. 

Das Federharz (Kautſchuk, Gummi elasticum) *), 
iſt eine eigenthümliche zaͤhe elaſtiſche Subſtanz, welche in dem 
milchartigen Safte mehrerer Pflanzen enthalten iſt, und 
hauptſächlich aus dem in Südamerika wachſenden Baume Si- 
phonia Cahuchu (auch Hevea Guianensis oder Hevea Caut- 
schuc genannt) gewonnen wird. Man macht am unteren Theile 
des Stammes mehrere Einfchnitte über einander, durch die Rinde 
bis aufs Holz, wo dann der milchartige Saft ausfließt, und nach 
dem Eintrodnen das Federharz zurück läßt. Gewöhnlich kommt 
dieſes in der Form größerer oder Pleinerer Flaſchen von verfchies 
dener Dice in den Handel, welche dadurch entſtehen, daß der 
ausfließende Saft auf: Formen von trocdenem Thon geftrichen, 
dann über Slammenfeuer getrocknet, neuerdings eine Lage aufs 
geftrichen, und fo fortgefahren wird, bis der Überzug die erfor: 
derliche Dicke erhalten hat, die gewöhnlich aus 3o bis bo Lagen 
beſteht; das Ganze wird dann in Waſſer gelegt, welches den Thon 





*) In diefem Artikel wird das Wort Federharz für die im Hans 
del vorkommende Subftang, und das Wort Kauſtſchuk fürden ei 
genthümlichen Pflanzenftoff gebraucht, welcher den weſentlichen Be: 
ftandegeil des Federharzes ausmaht, fo wie man Indig von ns 
Digblau u. f. w. unterfceidet. 
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aufweicht, fo daß er fi) aus dem Innern der Flaſche heraus» 
fpülen läßt. Diefes Federharz ijt gewöhnlich durd) den Ruß ſchwarz 
gefärbt, und enthält außer dem eigenthümlichen Pflanzenfioffe, 
dem Kautfchuf, welcher deffen Eigenfshaften begründet, noch 
einige Verunreinigungen oder Nebenbeftandtheile (ald Pflanzens 
eiweiß ꝛꝛc.), welche bei dem ©erinnen des Saftes mit in die Maſſe 
eingefchloffen worden find. . 

In einer anderen wohlfeileren Sorte kommt es unter dem 
Nahmen Gummifped in Platten von zwei Zoll Die, zwei 
Fuß Länge und einem Fuß Breite im Handel vor. Die Obers 
fläche dieſer Platten ift rauh und ſchwarz, im Suneren dagegen 
ift die Maſſe weiß, undurchfichtig und porös. Sie hat einen 
fauligen Geruch, wahrfcheinlich durch die Zerfeßung des Eiwei- 
fies bei dem langfameren Austrocdnen der Maife, indem diefe 
Stücke oder Platten auf die Art gebildei werden, daß der Saft 
aus dem Paume unmittelbar in eine in der Erde befindliche Ver: 
tiefung fließt, und hier austrocdnet. Übrigens ijt diefer Gummi— 
fpe dem Federharz in Slafchenform ganz gleih, nur daß er noch 
etwas Waſſer enthält, wovon die weiße Farbe im Innern, auch 
‚feine größere Härte und geringere Biegſamkeit herrührt; denn 
wenn man diefe Sorte des Federharzes in dünnen Stüden einer 
mäßigen Wärme ausfept, verliert ed beiläufig ı2 Prozent Wafr 
fer, wird durdhfichtig, gelblich, ai ie und elaftifch, wie das 
Federharz in Slafchen. 

Die milhige Flüffigfeit, in welcher das Kautfchuf enthal: 
ten ift, wird auch, wiewohl feltener, in feft verfchloffenen, ku— 
pfernen Gefäßen oder in Federharzflafchen felbit nach Europa ges 
bracht. Sieebeſteht, wenigftens jene aus der Siphonia, in 100 
Zheilen aus-31.7 Kautfhuf, 1.9 Pflanzeneiweiß verbunden mit 
Spuren von Wachs, 7.13 eines bittern tiftoffhaltigen, in Waſſer 
und Weingeift mit brauner Farbe auflöslichen Stoffes, 2.9 eines 
nur im Waſſer auflöslichen Stoffes und 56.37 Waller mit einer 
geringen Menge freien Säure. Diefe Subftanzen find in dem 
gewöhnlichen Federharz eingetrocdnet, und mit dem Kautfchuf vers 
bunden vorhanden, das daher auch ein größeres fpezififches Ge: 
wicht = 0.9335-hat, während jenes des reinen Kautfchufs nur 
= 0.925 ift. 
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Dieſes Kautfchuf im fo viel möglich gereinigten Zuftande 
Täft ſich aus dem milchigen Safte darftellen, indem man ihn mit 
dem Vierfachenfeined Volums Waffer verdünnt, und die Mifchung 
24 Stunden in Ruhe läßt. Das Kautfchuf erhebt fich wie ein 
Rahm auf die Oberfläche; worauf man das Waſſer mittelft eines 
am Boden des Gefaͤßes angebrachten Zapfens abläßt, und die— 
felbe Operation mit frifhem Waller etwa viermapl wiederhohlt, 
bis dad Waſſer noch auflösliche Theile aufnimmt. Man erhält 
auf diefe Art das Kautfchuf in einer außerordentlich feinen Zer: 
theilung, fo daß es fich bei einiger Berührung fogleich wieder mit 
dem Wajfer zu einer weißen Milch vermifcht. Laßt man nun das 
Waſſer fo viel möglich ab, und bringt die mehr Fanzentrirte Milch 
auf Löfchpapier oder trodenen Thon, fo fangen die Theilchen des 
Sautfhuf, fo wie das Waller eingefaugt wird, an, fich. zufam- 
men zu ziehen, und mit einander zu einer weißen, undurchfichtir 
gen, elaftifchen Haut zu vereinigen. 
Dad auf diefe Art dargeftellte Kautſchuk it durdhfichtig und 
farblos, nur in dickern Stüden gelblih. Es haftet ſchwach an 
den Segenftänden, die feine Oberfläche berührt, worauf feine 
Eigenfchaft, leicht die Bleiftiftftriche von dem Papiere wegzuneh- 
men, beruht; frifch gefchnittene Oberflächen, die man, ohne fie 
mit den Fingern zu berühren, an einander drüdt, haften mit der: 
felben Kraft, wie vor dem Zerfchneiden, zufammen. E8 befigt 
eine außerordentliche Elaftizität, und geht bei dem Auseinander- 
ziehen wieder in das vorige Volumen zufammen. Das durd)s 
fihtige Kautfchuf wird bei ftarfem Ausziehen unflar, perlfarben 
und faferig , was fich beim Zufammenziehen wieder verliert. In 
der Kälte erhärtet es, und ift dann ſchwerer zu biegen, erweicht 
fich jedoch in der Waͤrme fehr bald wieder. Die Wärme vermehrt 
‚überhaupt deifen Elaftizität. Wenn man ein Stück Kautfchuf in 
der Waͤrme auszieht, und es dann erfältet, z. B. durch Benegung 
mit Waſſer, fo zieht es fich nicht mehr in das vorige Volum zus 
fammen, was aber gefchieht, fobald die vorige Wärme wiedrr 
eintritt. Wird daher ein Stück Kautfchuf, das bei niedrigerer 
Temperatur ausgezogen worden, und wieder zufammen gegangen 
ift, erwärmt, fo zieht es fi noch mehr zufammen. Bei einer 
Zemperatur von etwa 100° R. fängt ed an zu ſchmelzen, und vers 


458 Federharz, Kautfchuf. 


trägt, ohne fich weiter zu zerfegen, noch eine flärfere Hitze: nad 
dem Erfalten bleibt ed ſchmierig, Flebrig und halbflüffig, und 
trocknet erft nach fehr Tanger Zeit zu einer harten, im Alfohol 
und in fauftifchem Alkali unauflöslichen Subſtanz aus, die Feine 
Ähnlichkeit mehr mit dem Kautfchuf befigt; die ſchmierige Sub: 
ftanz verbindet fich jedoch Teicht mit den ätherifchen Ohlen, ſo 
Tange fie noch nicht ausgetrodnet ifl. Sehr ftarf erhigt, entzüns 
‚det fih das Kautfchuf und brennt mit rußender Flamme. Bei der 
trocfenen Deftillation liefert e8 bloß brennbare Gafe und ein brenzs 
liches ohl, ohne Kohlenſaͤure, Waſſer und Ammoniak, und iſt 
ſonach eine Kohlen-Waſſerſtoffverbindung, die nach Faraday 
aus 87.2 Kohlenſtoff, und 12.8 Waſſerſtoff beſteht, oder aus 4 
Atomen Kohlenſtoff und 7 Atomen Waſſerſtoff zuſammengeſetzt iſt. 
Das Federharz liefert dagegen in dieſer trockenen Zerlegung for 
wohl Kohlenfäure ald Waller und Ammoniak, wegen der frem— 
den Beftandtheile, die eö noch enthält. 

In den fein zertheilten aufgefhwemmten Zuftand, in wel: 
chem es in dem Safte enthalten ift, Täßt fid das Kautfchuf auf 
feine befannte Weife mehr vollftändig zurück verfegen. In hei— 
fem Wailer erweicht es fich jedoch, und quillt auf, tritt jedoch 
nach Verdünftung deſſelben wieder in feinen vorigen Zuftand zu: 
rüd. Es ift unauflöslich in Alkohol und in ägenden Alkalien. 
Weder Chlorgas, noch die fauern Gasarten, noch Ammoniafgas 
ıc. haben eine Wirfung auf daffelbe. Die verdiünnten Säuren 
greifen es nicht an; felbit die Fonzentrirte Schwefelfäure wirft in 
der Wärme nur oberflächlich darauf; bloß in höherer Hitze tritt 
die Zerfegung wie beim Schmelzen ein. Konzentrirte Salpeter: 
fäure löjt e8 unter Zerfegung mit dunfelbrauner Farbe auf. Zu 
den flüchtigen und fetten Ohlen quillt das Kautfchuf auf, und 
wird endlich mit Beihülfe von Wärme aufgelöft; aber es hat dann 
feine Eigenfchaften verloren, und ift in denjenigen Zuftand über: 
gegangen, den ed durch dad Schmelzen annimmt. Alle diefe Ei: 
genjchaften kommen auch dem gemeinen Federharze zu. 

Diefe Eigenfchaft des Federharzes, der Einwirfung der 
meijten chemifchen Agentien zu widerftehen, feine Undurcdring- 
lichfeit für Luft und Waffer, felbft in fehr dünnen Schichten, 
feine Biegfamfeit und Elaftizität, verbunden mit der Stärke fei- 
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ned Zufammenhangd, machen ed zu einem technifch fehr ſchaͤtzba⸗ 
“ren Körper, der in neuerer Zeit vielfache Anwendung gefunden 
bat, und Fünftig noch mehr finden wird. In feiher gewöhnlichen 
Form ift ed jedoch wenig brauchbar, weßhalb Mittel aufgefunden 
werden mußten, ed in beliebige Geftalt zu bringen, je nach dem 
Zwede feiner Verwendung. Würde man die oben erwähnte mil: 
ige Flüffigfeit in hinreichender Quantität erhalten, fo würde 
ed leicht feyn, durch das Aufftreichen und Abtrocknen derfelben 
beliebige Formen, Platten ꝛc., von Federharz darzuftellen, Zeuge 
durch Beftreichung damit wajlerdicht zu machen u.f. w. Dieß ift 
jedoch nicht der Fall; fondern man ift genöthigt, das im Handel 
vorfommende Sederharz dazu zu verwenden. Die Verfahrungsar- 
ten, die‘ bier zum Zwede führen, find noch fehr neu, und es 
fol im Nachfolgenden Alles, was bis jegt hierin befannt ift, mit 
Hinzufügung eigener Erfahrungen, angegeben werden. Man 
fann das Sederharz auf eine doppelte Weife verwenden, entwe— 
der durch die Verarbeitung in feinem natürlichen Zuftande, oder 
durch eine Art von Auflöfung oder Zertheilung deffelben. 


I, Bearbeitung des Federharzes in feinem 
| natürliden Zuftande. 


Diefe gründet fi auf die Aufweichung oder Auffchwellung 
des Federharzes in heifem Waffer, oder Waſſerdaͤmpfen, in Äther 
oder ZTerpentinöhl, und nachfolgendes Zerfchneiden oder Aus: 
dehnen der Maffe. Im Äther (Schwefeläther) erweicht fich 
das Federharz und fehwillt außerordentlich auf; und wenn Fe: 
derharzflafchen 24 bis 36 Stunden lang in Äther eingeweicht wer: 
den, fo werden fie fo weich, daß man fie über beliebige Formen 
ziehen kann, auf denen fie nach der Austrocknung, die fehr fchnell 
erfolgt, die Geftalt annehmen, und nach dem Abziehen behalten. 
‚Die fo erweichten Slafchen Taffen fich ebenfalls leicht zu Ballons 
von einigen Buß Durchmeifer, je nach der .Größe der Flaſchen, 
ausdehnen, deren Wände fo dünn find, daß fie, mit Waileritoff- 
gas gefüllt, in der Luft aufiteigen. Man befeftigt nämlich in den 
Hals der erweichten Blafche einen Sperrhahn, den man mit einem 
Bande an dem Halfe feit bindet, und bläft die Slafche mitteljt 
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eines Blaſebalges, welchen man an der Stelle, wo die Düfe 
oder dad Rohr aus demfelben tritt, mit einer audwärts ſich off— 
nenden Klappe verfehen hat, und deifen Rohr mit dem Hahne 
verbunden worden ift, fchnell auf (damit man die Operation be— 
endige, bevor der Äther verdünitet ift). Zuerft zeigt.fich in ir: 
gend einer Stelle, wo die Wand der Flaſche am dünniten iſt, 
gewöhnlich am Boden derfelben, eine dünne Stelle, die fi in 
dem Maße, als fich die Flaſche ausdehnt, mehr und mehr erwei- 
tert, bid nach und nad) der ganze Ballon durchfichtig zu werden 
anfängt; worauf man dann langfamer und vorfichtiger einbläßt, 
wo fich dann aud) noch die einzelnen trüben oder dickeren Stellen 
aufklären. Man muß dabei Acht geben, daß diejenigen Stellen, 
die fich zuerft ausdehnen, während die übrigen noch bedeutend 
dicker find, nicht reifen oder aufplagen, was man dadurch vers 
hüthen kann, daß man folche fhwache Stellen mit der Hand zu— 
fammendrüct, damit die fomprimirte Luft weniger auf diefe, als 
auf die dieferen Stellen wirke. Auch kann man foldye- dünnere 
Etellen mit etwas faltem Waſſer befeuhten. Sind die Wände 
des Ballons gleihförmig durchfcheinend geworden, fo läßt er fich 
dann vorfichtig noch mehr aufblafen, wobei man jedoch eine 
Gränze nicht überfchreiten darf Um die Verdünjtung des Athers 
zu verzögern, muß man das Aufblaſen in einem kühlen Zimmer 
vornehmen. Blaͤſt man die Flaſchen nur ſo lange auf, als der 
Äther noch nicht verdünftet ift; fo ziehen fie fich nach dem Ab» 
trocknen und der Ausleerung der Luft nicht oder nicht viel mehr 
zufanımen, was jedoch der Fall it, wenn man das Aufblafen 
noch uch dem Austrocknen fortfegt. 

Zu diefem Aufblafen werden Zederharzflafchen gewählt, die 
feine Einfchnitte, und möglicht gleich dicke Wände haben, auch 
an der inneren Släche nicht mehr weiß (wafferhaltig) find. Iſt 
legteres der Fall, fo muß man die Flaſche vorher in der Wärme 
austrocnen, da diefe hydratifchen Stellen leicht reißen. Die 
auf diefe Art dargeftellten Ballons fönnen auch gefärbt werden, 
wenn dem Äther vorher der Sarbeftoff zugefegt wird, als Alkanna— 
wurzel für Roth, Kurfume oder Orlean für gelb. 

Statt des Äthers fann für denfelben Zweck das wohlfeilere 
Zerpentinöhl oder auch das reftifizirteSteinfohlentheer: 
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öhl angewendet werden; indem man das Federharz auf dieſelbe 
Art in demfelben aufweicht, und übrigens mit dem Aufblafen der 
Flaſchen wie vorher verfährt. Das Zerpentinöhl muß jedoch zu 
diefem Behufe forgfältig reftifizirt feyn (damit es feine harzarti- 
tigen Theile mehr .enthalte, welche fich mit dem Kautſchuk ver: 
binden, und eine allmähliche Zerfegung deilelben einleiten). Durch 
das Erweichen in dem reftifizirten und, wie weiter unten anges 
geben wird, von den harzartigen Beſtandtheilen völlig gereinig- 
ten. Zerpentinöhl läßt fich dad Aufblafen der. Flaſchen leichter und 
fiherer bewirfen, als mit Äther. 

Kürzer fann man verfahren, wenn. man dad Zerpentinöpl 
in Dampfgehalt auf das Federharz wirken läßt, wobei’ ohnehin 
nur die flüchtigften Theile mit legterem in: Verbindung treten. 
Man füllt zu diefem Ende in einen Topf, welcher einige Zolle 
von feinem Boden mit einem hölzernen Gitter verfehen it, reftis 
fijirteö Terpentinöhl mit gleichviel Waſſer, legt auf das hölzerne 
Gitter das Federharz, bedeckt den Topf mit einem Deckel, und 
erwärmt den Boden deſſelben mis mäßigen. Feuer. Nach einer 
halben Stunde nimmt man den Topf vom euer, läßt ihn etwas 
abfühlen, und unterfucht, ob dad Federharz, je nach feiner Dide, 
gehörig erweicht iſt; follte dieß nicht der Fall feyn, fo fegt man 
die Operation fort. Die auf diefe Art erweichten Federharzfla— 
fchen werden auf die befchriebene Weife behandelt, um fie in Bal- 
[ons mit mehr oder minder dünnen Wänden auszudehnen. ES ift 
vortheilhaft, das mit dem ätherifchen Ohl behandelte Federharz 
zuletzt in eine aͤtzende Pottafchenauflöfung zu tauchen, um, die 
noch anhängenden öhligen oder harzigen Reſte wegzuſchaffen. 

Es ijt bereits oben bemerkt worden ,-daß die Wärme die 
Elaſtizitaͤt des Federharzes, nämlich den Grad feiner Ausdehnung 
und: feiner Zufammenziehung, vermehre. Das bis etwa 80° R. 
erwärmte Federharz dehnt fich weit leichter und jlärfer aus, als 
bei der gewöhnlichen Temperatur der Atmofphäre ; eben fo zieht 
fi das bei diefer gewöhnlichen Temperatur bereits zufammenge: 
jogene Federharz noch mehr zufammen, wenn e6 höher erwärmt 
wird. Daher zieht ſich das’ausgedehnte Federharz nur bei ders 
felben Temperatur in denfelben Raum zufammen: war e8 ers 
wärme, und wird in diefem erwärmten Zuflaude ausgedehnt; ſo 
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zieht es ſich beider darauf folgenden Erfältung nur zum Theil 
wieder in das vorige Volum zurück, 

So fann man einen dünnen Streifen von Federharz, den 
man in einer Entfernung von 4 —5 Zoll über einer Kerzenflamme 
hält, und die Hige auf jene Theile richtet, welche noch dicker find 
als die übrigen, zu einem feinen elaftifchen Baden ausziehen, der 
das Anfehen hat, ald wäre er in diefer Seinheit von einem Stüde - 
Federharz auögefchnitten worden. | 

Auf diefe Eigenfchaft des Federharzes gründet fich dad eins 
fachfte Mittel zu feiner beliebigen Ausdehnung, nämlich mittelft 
der Wärme, das der Behandlung mit Äther und aͤtheriſchem Öhle 
vorzuziehen ift, weil es bei größerer Wohlfeilheit die Subſtanz des 
Kautſchuks völlig ungeändert läßt. 

Das befle Mittel, die Erwärmung des flafchenförmigen Fe: 
derharzes gleichförmig (was hier ‘eine wefentliche Bedingung ift) 
zu bewirfen, ift heißes Waller oder Waflerdampf: das Waſſer 
dringt zum Theil in das Innere des Federharzes, und theilt fo 
allen Theilen eine gleichförmige Temperatur mit. 

Das Aufblafen der Federharzflafchen mittelft der Erweichung 
in heißem Waſſer hat die Unbequemlichkeit, daß, wenn das Vo— 
lum der Flaſche zunimmt, es ſchwer iſt, die Wärme gleichmäßig 
zu verbreiten; daher man einige Vorſichten anwenden muß, wenn 
die Erweiterung bedeutender werden ſoll. Die Federharzflaſche 
wird etwa eine Viertelſtunde lang und darüber im Waſſer gekocht, 
dann fchnell aufgeblafen, bis eine dünne Stelle zu erfcheinen aus 
fängt. Man hält dann die Blafe zunäcyjt mit den noch undurch: 
fcheinenden dicferen Stellen über den Dampf des in einem Keifel 
fochenden Waſſers, indem man mit dem Aufblafen langfam fort: 
fährt. Dehnt ſich die dünne Stelle ferner aus, fo daß fie zu reis 
fen droht, fo überftreicht man fie mit fteif gefochtem Leime oder 
mit einer ftarfen Auflöfung von Schellad im Weingeift , oder be: 
legt fie mit einem mit ſteifer Gummiauflöfung beftrichenen Pa- 
pier, und hört mit dem Aufblafen auf, bis der Leim oder Firniß 
etwas aufgetrocfnet iſt. Auf diefe Art fährt man fort, immer die 
gefährlihen Stellen auf diefe Weife überfleifternd,, bis der Wal: 
Ion gleihförmig durchfcheinende Wände erhalten hat. Dann wird 
feine Oberfläche durch Umdrehen mit dem fiedenden Waffer in Be⸗ 
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rührung gefeßt, die aufgeleimten Flecke werden abgewafchen, 
und nun das Aufblafen bis zur thunlichen oder verlangten Erweite: 
rung fortgefegt, indem man den Ballon in dem Dampfe des fies 
denden Wajlers ſtets gleichförmig zu erwärmen fucht. 

Leichter und ficherer fcheint das Aufblafen der Bederharzflas 
fchen durch die Wafferdämpfe felbft gefchehen zu fönnen, wozu 
ein Fleiner, hinreichend flarfer, mit einem Sicherheitöventil ver: 
fehener Dampffeffel erforderlich if. Die Federharzflaſche würde 
vorher in fiedendem Waller aufgeweicht, mit dem Sperrhahn ver: 
fehen, und diefer mit dem, von dem Kejfel ausgehenden, Dampf—⸗ 
rohre verbunden. Der Sperrhahn müßte jedoch in diefem alle 
doppelt, oder doppelt durchbohrt feyn, damit in dem Augen» 
blicke, alö durch Umdrehung des Hahns der Zutritt ded Dampfes 
aus dem Keſſel abgefperrt wird, die äußere Luft in das Innere der 
Blaſe einen freien Zutritt erlangt, weillegterefonft mit der Kon— 
denfirung ded Dampf zufammengedrücdt werden würde: Auf 
diefe Art fönnte man fchon beim Anfange der Erweiterung die 
Blafe mit Luft füllen, und mit der zunehmenden Ausdehnung 
die Öffnung und Schliefung des Hahns wiederhoplen, fo daß 
von, innen Luft und Dampf zugleich auf die Ausdehnung wir: 
fen. Zulegt wäre der Ballon von dem Dampfrohre abzuneh- 
men, und noch vollends durch Einblafen von Luft aufzutreiben. 

In allen Fällen, wo man die Erweiterung einer Federharzs 
flafche nach einer oder der anderen Art bewirft hat, muß man fie 
einige Tage im gefpannten Zuftande austrodnen laffen, damit 
fie fich nicht wieder viel zufammenzieht: Tegteres iſt nicht der Fall, 
wenn aud) noch die legte Ausdehnung bei höherer Wärme bewirft 
‚worden ift. Ein Zufammenlegen der frifch ausgedehnten Blaſen 
muß man vermeiden; weil fonft die inneren Wände, wie frifche 
Schnittflächen, fo feit zufammenfleben, daß man fie nicht mehr 
von einander bringt. 

Es verfteht ſich übrigens von felbit, daß durch das Auffchnei: 
den diefer Ballone Platten von beliebiger Dicke erhalten werden 
föonnen. Zur Darftellung ſolcher Sederharzplatten ift der Gum: 
miſpeck bequem, der ſich leicht in Platten von ?/, Zoll bis ı 
Linie Dicke zertheilen läßt. Vorher muß man denfelben in mäßi- 
ger Wärme austrodnen, um das noch gebundene Waſſer zu ents 
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fernen (&. 456); dann die Platte nod) warm in einer Preffe zus 
fammendrücen, um die Zwifchenräume zu ſchließen, und die Ober: 
fläche ebener zu machen. Man fchneidet nun diefe Federharzſtücke 
mit einem naß gemachten fchorfen Mejjer, oder mit parallelen 
Meilern, oder mit parallelen Echneidfcheiben, nad) der Einrich- 
tung derjenigen Vorrichtung oder Mafchine, welche in. diefem 
Bande &. 244 befchrieben, und in Taf. 6, Big. ıı vorgeftellt 
ift, in Platten oder Streifen von belichiger Dicke, da das Feder: 
harz naß fich eben fo Teicht ſchneiden laͤßt, als feiter Käfe. Diefe 
Platten laſſen ſich leicht nach der Länge oder nach der Breite vers 
größern, wenn man die frifhen Schnittenden zweier an einander 
pajlenden Etüde oder Platten an einander fügt, wovon weiter 
unten. Auch laſſen fich folche gefchrittene Platten oder Riemen 
noch weiter ausdehnen und dünner machen, ‚wenn man fie auf 
einer jleinernen von unten erbigten Tafel nach allen Richtungen 
ausdehnt. 

Dieſes Ausdehnen Fann ebenfalls durch Aufblafen gefchehen, 
wenn man die einzelnen Platten an den Schnittflächen zufammen= 
fügt, und fo einen Sad bildet, den man dann mit Anwendung 
von Wärme durch Aufblafen weiter ausdehnt, Bleichfalls kann 
man dickere Streifen dünner und breiter machen, wenn man fie, 
nachdem fie in fiedendem Waſſer erhigt worden, zwifchen warmen 
fupfernen zn preßt. 


II. IT »— durch Auflöſung oder an 
theilung. 


Um das Verhalten des Kautſchuks gegen Auflöſungsmittel 
zu erklaͤren, kann man annehmen, daß die kleinſten Theile, welche 
feinen emulfiven Zuftand in dem Baumfafte ausmachen, auf 
ähnliche Art konftituirt feyen, als man diefes für die Körner der 
Weizenftärfe annimmt; daß fie nämlich aus einer feiten Hülle ber 
ftehen, welche eine Harzartige flüjlige oder halbflüſſige Subſtanz 
umfchließet. So lange die Kautſchukhülle, mit der ſich die einzels 
nen Körner nad) Entfernung des Waſſers an einander legen, uns 
verlegt bleibt, behält dad Kautfchuf feine natürlichen Eigenfchaf: 
ten: nach Zerjiörung diefer Hülle hingegen tritt die innere Flüſ⸗ 
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ſigkeit hervor, und bildet mit erſterer die ſchmierige Subſtanz, in 
welche dad Federharz beim Schmelzen übergeht; auf ähnliche Ant 
als die Stärfe durch das Röften gummiartig wird. Sobald: daher 
das Federharz durch ein ätherifches oder fettes’ Ohl wirklich aufs 
gelöft wird; fo. verliert es auch die Eigenſchaften, die. dem Kaut⸗ 
fhuf zukommen; fo daß alſo ein eigentliches Auflöſungsmittel für 
dieſe Subſtanz, ohne zugleich die Zerſetzung derſelben zu bewir⸗ 
fen, nicht exiſtirt. Die ätherifchen Ohle ſowohl alsdie fetten lö⸗ 
fen das Federharz, nachdem es in denſelben vorher unverändert 
aufgequollen ift, nach längerer. Zeit; zumahl unter Beihilfe von 
Wärme, ganz auf, aber mit Verluſt feiner Eigenfchaften,. und 
diefe-Auflöfung verhält ſich nicht anders, als eine Miſchung der 
durch das Schmelzen —— ſchmierigen men mit dem 
oͤhle. 

Um daher das — mit Erhaltung ſeiner Eigenſchaf⸗ 
ten in eine Art von emulſiven oder fein zertheilten Zuſtand zurücs 
zuführen, dürfen die Auflöfungsmittel nur fo weit wirken, daß fie 
die einzelnen Körner, aus welchen dajlelbe befteht, von einan: 
der trennen, indem fie fich zwifchen ihre Oberfläche eindrängen, 
und dadurd) ihren gegenfeitigen Zufammenhang auf ähnliche Art 
aufheben, als diefes in dem Baumfafte der Fall war; ohne je= 
doch fo weit zu wirfen, daß die Hülle der Körner zerftört würde, 
weil dann Auflöfung und Zerfegung eintreten würde. Diefes lei— 
ftet der Äther, das reftifizirte Steinkohlen- Theeröhl, und dad 
reftifizirte Terpentinöhl, wenn fie von fetten Ohl und von Harz 
völlig frei find, weil Tegtere, fi) mit dem Kautfchuf- verbindend 
und die gedachte Hülle angreifend, vafielbe re in bie Ber 
fegung überführen. 

Um diefe Art von Auflöfung oder die- Zertheilung * Ge: 
derharzes mit Äther (Schwefeläther) zu bewirfen, ‘muß diefer 
von Alkohol völlig gereinigt feyn (Bd. I, &. »69), indem man 
ihn mit einige Mahl erneuerten Portionen Falten Waſſers (etwa 
2 Maß Waffer auf ı Maß Äther) fchüttelt. Man fehneidet num 
das vorher in der Wärme ausgetrod'nete Federharz in Feine Stück— 
hen, und übergießt diefe in einer zu verftöpfelnden Flaſche mit 
Äther, ſo daß das Federharz hinreichend damit bedeckt wird. Leg: 


teres fchwillt darin außerordentlich auf, wird. gallertartig und 
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jertheilt fich zuletzt gleichmäßig in der Slüfligfeit, ald wenn eine 
wahre Auflöfinng vorgegangen wäre; obgleich das unveränderte 
Federharz ſich in derfelben nur in einer höchſt feinen Zertheilung 
befindet. Streicht man von diefer Flüſſigkeit auf eine Släche, jo 
verduͤnſtet der Äther: fehr fchnell, und läßt das Federharz in feinem 
natürlichen Zuftande zurüc, fo daß man auf diefe Art, wenn man 
die Auflöfung auf Formen von Thon ſtreicht, allerlei Gegenftände 
darftellen kann. Der Preis des gereinigten Äthers ift jedoch ein 
Hinderniß für die praftifche Anwendung diefes Verfahrens; auch 
ift diefe Zubereitung wegen der außerordentlich ſchnellen Verflüch 
tigung des AÄthers fchwierig zu handhaben, da ſich das Federharz 
während des Gebrauches augenblicklich ausfcheidet und zufanmen- 
ballt. Das Saffafrashpolzöhl und Rosmarinöhl wir: 
fen zwar auf ähnliche Weife, find aber wegen des Preifes für ein 
praftifched Verfahren noch) weniger anwendbar. Hat man mite 
telft einer mit diefen ätherifchen Ohlen gemachten Auflöfung eine 
Flaͤche von Federharz hergeftellt, fo muß diefe mit warmen Alfos 
bol zur fchnelleren Entfernung des Dhles gehörig ausgewafchen 
werden. 

Das viel wohlfeilere Terpentinöhl und Steinfohlen- 
theeröhl find im reftifizirten Zuftande mit demfelben Erfolge an: 
wendbar; es tritt jedoch bei denfelben, fo wie bei den ätherifchen 
Hhlen überhaupt, der Umftand ein, daß, wenn die Verbindung 
deffelben mit: dem Federharz, auf Flächen aufgeitrichen, aud ans 
fänglich mis Zurüdlaflung einer Lage natürlichen Federharzes außs 
trocknet, doch nach einiger Zeit in Folge der Einwirfung eines 
Theiles des von dem Federharze feſt zurück gehaltenen Ohles, un« 
ter dem Einfluffe der Luft und des Lichtes, eine Zerfegung des— 
felben eintritt, indem ed allmählich eine ſchmierige, naͤmlich dem 
Auftande der eigentlichen Auflöfung zugehörige, Befchaffenheit an: 
nimmt, und fich dann wie die fchmierige Subſtanz verhält, in 
die das Federharz in höherer Wärme übergeht, fo daß es endlich 
zu einer fpröden und brüchigen Majfe austrodnet. Diefe Verän- 
derung erfolgt um fo ſchneller, je mehr Opl mit dem Federharz 
verbunden war, je mehr diefes fchon an und für ſich von der har⸗ 
gigen oder fampferartigen Subſtanz, in welde die aͤtheriſchen 
Ohle durch allmähliche Orydation an der Luft übergehen, enthal⸗ 
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ten hat, und je leichter das Ohl an der Luft fich durch Orydation 
zu verändern fähig ift: fie erfolgt demnach am fchnellften beim 
Zerpentinöhl, und am langfamften beim Nosmarinöhl. Nach der 
oben anfgeftellten Anficht Täßt fich diefer Erfolg daraus erklären, 
daß die nad) der Verdünftung des größten Theiles des ätherifchen 
Dhles in dem Federharze zurück bleibende, -oder durch die Einwirs 
fung von Luft und Licht aus dem Nefte des dem Federharze ans 
hängenden Obhles gebildete harz ⸗ oder theerartige Subftan; als 
maͤhlich die Hülle der Federharzförner erweicht und auflöft, und 
die innere Slüffigfeit frei macht, die dann ihrer Seits ebenfalls 
zur Aufhebung der eigenthümlichen Struftur der Bederharztheile 
fortwirft. 

Es ijt daher bei der Anwendung der ätherifchen Ohle nicht 
nur nothwendig, diefe im reftifizirten Zuftande anzuwenden, naͤm⸗ 
lih von aller harzartigen Beimiſchung fo viel wie möglich zu 
befreien, fondern auch die fernere harzartige Zerfegung derfelben 
in ihrer Verbindung mit dem Bederharze zu hindern, was nad) 
der von Lüders dorff gemachten Entdekung dadurch gefchieht, 
daß etwas Schwefel in demfelben aufgelöft wird. Das von Lü— 
dersdorff (indeilen Schrift, »das Auflöfen und Wiederheritellen 
des Federharzes ıc. Berlin 1822 «) nach feinen Verfuchen anges 
gebene Verfahren befteht im Wefentlichen im Folgenden. 

Die ätherifchen Ohle, welche zur Aufweichung oder Auf: 
ſchwemmung oder fogenannten Auflöfung des Federharzes dienen 
follen, alfo hauptfächlich das Terpentinöhl und Steinfohlen:Theer- 
öhl, werden forgfältig reftifizirt. Das Zerpentinöhl wird auf 
gewöhnliche Art mit Waffer (zu gleichen Theilen) deftillirt, und 
nur etwa zwei Drittel bis höchitens drei Viertel abgegogen. Ein 
Tropfen diefes reftifizirten farbenlofen Ohles muß auf feinem Pa- 
piere mäßig erwärmt, bald verdunften, ohne auf demfelben einen 
Flecken zurüd zu laffen. Wenn es zum weiteren Gebraucdhe auf: 
bewahrt werden foll, fo ift eine Flafche ganz damit anzufällen, 
genau zu verftopfen, und an einem dunfeln Orte oder mit fchwar: 
zem Papiere belebt, aufzubewahren. Übrigens fann das Ter— 
pentinöhl zu diefer Verwendung auch durch Schütteln mit Wein: 
geift von 75 Prozent Tralled gereinigt werden, welcher aus dem» 
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felben die Harzigen Theile aufnimmt, während das gereinigte Opl 
fich nach einiger Zeit oben fammelt und abgegoſſen werden fann, 

Auch laͤßt fi das Terpentinöhl von den harzartigen Ber 
fiandtheilen dadurdy befreien, daß man es mit Schwefelfäure, 
die mit gleichviel Waſſer vermifcht ift, fhüttelt. Nach einiger 
Ruhe gießt man das Dhl ab , und wiederhohlt die Behandlung 
mit neuer gewäflerter Schwefelfäure, bis diefe durch Aufnahme 
von Harz nicht mehr. gefärbt wird. Die Abfcheidung des Harzes 
durch Reftifiziren wird auch befördert, wenn man die Reftififa- 
tion des Terpentinöhld mit gebranntem Kalt und Waſſer vor: 
nimmt. 

Will man Steinöhl gebrauchen, fo wird dieſes wig Ter⸗ 
pentinöpl reftifizirt. Will man das Steinfohlen-heer 
öhl, das übrigens bei Gasbeleuhtungsanftalten in Menge abs 
fällt, felbft aus dem Steinfohlentheer deftilliren, fo verſetzt man 
diefen mit Waifer, in welchem fo viel Kochfalz aufgelöft iſt, daß 
der Theer in demfelben. nicht mehr zu Boden fällt; wodurch man 
die ftarfe Erhigung des. Iheerd, und das dadurd bewirkte Aufs 
fioßen des Waflerd vermeidet, wenn derfelbe unter dem Waſſer 
auf dem Boden des Gefäßes Liegt. 

Das reftifizirte Ohl wird num mit dem Schwefel. verbune 
den. Auf 100 Theile des reftifizirten Terpentinöhld nimmt man 
drei Theile-Schwefelblumen oder fein. geftoßenen Stangenfchwes 
fel, bringt beides in einen porzellanenen Topf oder eine gläferne 
Ketorte, nnd erhigt num unter fietem Umrühren die Miſchung 
langfam bis zu 90° R., im welcher Wärme man die Flüfligfeit 
unter jtetem Umrübren fo lange erhält, bi der Schwefel aufge 
löſt ift. Man verfiärft nun das Feuer, bis .die Auflöfung: in ein 
gelindes Kochen fommt, und erhält fie in diefem etwa 5 Minu— 
ten lang. Man läßt nun die Auflöfung erfalten ; nad 12 Stun: 
zen fchlägt fi aus derfelben noch etwas Schwefel in Kryftallen 
nieder, worauf man das fo vorbereitete hl zur Behandlung oder 
Auflöfung des Federharzes verwendet. 

Man wählt hierzu befonders den Gummiſpeck, da diefer 
wohlfeilee und leichter zu zerfchneiden iſt. Er wird mit (nalen) 
Meſſern zuerft in größere Etüde, dann in dünne Scheiben, zus 
legt in kurze Streifen von fo viel möglich gleicher Größe zerſchnit— 
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ten. Wendet man das Federharz in Flafchen an, fo zerfleinert 
man es eben fo, behandelt es aber für ſich mit dem Ohle, aus 
dem weiter unten angegebenen Grunde. 

Die Quantität des Ähles, mit welchem das zerfleinerte Fe⸗ 
derharz in einem Gefäße übergoffen wird, hängt von der größe: 
ren oder geringeren Slüffigfeit ab, die man der Maffe für irgend 
einen Gebraud geben will. Zur Bildung eines nicht zu dünnen 
Überzuges;, wie zum Luft und Waflerdichtmachen der Zeuge, 
rechnet man auf einen Theil Federharz drei Theile Ohl; zu einer 
firnißartigen Maffe, die ſich mit dem Pinfel ftreichen Täßt, zehn 
Theile Ohl auf einen Theil Federharz. Soll die Auflöfung zur 
Bildung gleihmäßig dicker Platten dienen; fo find zwei Theile 
SH auf einen Theil Federharz hinreie)end. 

Das zerfchnittene Federharz bringt man in ein mehr hohes 
als weites Gefäß, damit das aufgegoffene Ohl daffelbe in einer 
höheren Schichte bedecke, und auch nach der Auffchwellung der 
Federharzſtückchen noch alles mit dem Ohl bedeckt bleibe, weil 
fonft die oberen, ganz oder zum Theil aus dem Ohle hervorra- 
genden, Stüdchen eine geringere Aufweichung erhalten würden. 
Wird daher wenig Ohl angewendet, fo ift es nothwendig, das 
Federharz fehr Fein zu fehneiden. Nach aufgegoffenem Hhle ber 
decft man das Gefäß oder verbindet es mit naffer Blaſe, und laͤßt 
es mehrere Tage ruhig ftehen und erweichen. Nach diefer Zeit 
nimmt man das erweichte Federharz in wallnußgroßer Menge 
heraus, und Fnetet es mittelft eines ftarfen Spateld auf einem 
glatten Bretchen, um es zu einer gleichartigen Maſſe zu zerdrüfs 
fen und zu verarbeiten; was mit einer Portion nach der andern 
gefchieht, bis der Vorrath erfchöpft ift. Die zertheilte Maffe 
wird nun in dad Gefäß zurück gebracht, und neuerdings einige 
Zage in Ruhe gelajfen. Während diefer Zeit verfchwindet der 
fhaumige Zuftand, den die Maſſe während der Zertheilung ans 
genommen hatte, und fie erfcheint nun, wenn fie auf Theil 
Federharz 2 Theile Ohl enthielt, als ein weißer, weicher, elafti- 
fher Teig, der zwar an den Händen lebt, fic aber nad) einigem 
Kneten wieder ablöft, überhaupt dem natürlichen Federharze ganz 
ähnlich ift. Bei drei Theilen Ohl ift die Maffe falbenartig, kle— 
bend und fohmierbar. Bei zehn Theilen öhl ift fie zwar noch 
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nicht flüſſig, doch fo weich, daß man fie mit einem VBorftpinfel 
ftreihen fann, Hat man Gummifpe und Federharz in Slafchen 
zuſammen eingeweicht, fo macht ed viel Mühe, fie gleichartig zu 
verarbeiten, da der Gummiſpeck das Ohl fchneller aufnimmt, als 
das Flaſchenharz; weßhalb es vorzuziehen ift, beide Sorten für 
ſich abgefondert zu verarbeiten. 

Es bedarf übrigens faum einer Erinnerung, daß bei einer 
Fabrikation mehr im Großen das Zerreiben des aufgeweichten Fe— 
derharzes mittelſt einer mechaniſchen Vorrichtung geſchehen müßte, 
wozu wohl am beſten die in dem Artikel: Farben S. 427 an 
gegebenen beiden Farbemühlen zu gebrauchen wären, wenn bei 
der in der Fig. 5, Taf. 94 dargeitellten Mühle ftatt der beiden 
Steine zwei Zylinder aus [ „tem und dichtem Holze angewendet 
würden. 

Nah Lüdersdorff Iaffen fih nun diefe aufgeweichten 
Federharzmaſſen auch beliebig färben, indem man die geeig- 
neten harzartigen Farbſtoffe vorher mit dem gefchwefelten 
Terpentinöhl ertrahirt, oder auch die Karben nachher den far- 
bigen Federharzteigen zufegt, und fie damit zufammenreibt, als 
Krapplack, Blorentinerlaf, Berlinerblau ꝛc., ferner Zinnober, 
Ehromgelb, Kobaltblau, Chromgrün, Mincralgelb. Auch laſſen 
fi) die Farben mit Waffer abreiben, und dann unter den Teig 
mengen, der diefe wajlerhaltigen Körper, fo wie Waifer felbit, 
leicht annimmt, und legtered beim nachfolgenden Austrocknen 
wieder verliert. Bon einer dicken Auflöfung von arabifchenn Gummi 
fann man fo viel darunter reiben, daß, wenn man nachher viel 
Waſſer darauf gießt, um das Gummi audzuziehen, das Feders 
barz in feinen feiniten Iheilen gleich Milchrahm auf der Flüſſig— 
feit ſchwimmt, und fo, bis auf feine durch das ätherifche Ohl bes 
wirfte Weichheit, gewilfer Maßen demjenigen gleich fommt, welches 
im natürlichen Pflanzenfafte vertheilt ift (©.457). Auch Wachs 
läßt fid) mit diefem Federharzteige, wenn e8 warm gemacht wors 
den, fo daß das Wachs ſchmilzt, fehr leicht mifchen: bei einem 
"Fünftel Wachs erfcheint das Federharz in feinen Eigenfchaften 
noch unverändert, 

Diefe Bchandlungsart des Federharzes entſpricht alfo allen 
Gorderungen, die man an ein Verfahren zur Auflöfung diefer 
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Subſtanz ohne Veränderung feiner Eigenfchaft machen fann, und, 
die auf diefe Weife dargeftellten Federharzteige erfegen ganz in 
der Leichtigkeit. ihrer Verwendung zu verfchiedenen Zweden den 
natürlihen Baumſaft. Um nach diefer Weife Platten von belies 
biger Dicke darzuftellen, ift nichts weiter erforderlich, ald den 
mit zwei Iheilen Terpentinöhl auf einen Theil Federharz gemach⸗ 
ten Teig auf eine dünne geglättete Pappe (einen Preßfpan) 
aufzutragen, und mit einem Mangels oder Nudelholz, wie einen 
Kuchenteig, fo dünn als man will, auszuwalzen, was am füg— 
lichften mit Anwendung einiger Wärme gefhieht: das Mangels 
hol; wird naß gemacht. Der Teig Flebt aufider trodenen Pappe 
an, wird danı mit Glanzpapier bededt, unter eine Preſſe ger 
bracht, wo man ihn ı2 Stunden lang läßt. Nach einigen Tagen 
nimmt man dad Papier von der Oberfläche, und läßt die Platte 
bis zu ihrer völligen Austrocknung auf der Pappe. Letztere kann 
zu wiederhohlten Mahlen gebraucht. werden: 

Auf welche Art endlich eine wirfliche Auflöfung des Feder: 
harzes, alfo mit Verluft feiner Eigenfchaften, zu bewirken fey, 
um eine Art von fchwer audtrodnendem Firniß zu bilden, ergibt 
fi) von felbft aus dem Bisherigen, indem hier gerade diefelben 
Subftanzen wirffam find, welche bei der Zubereitung deöd Feder: 
harzes mit Beibehaltung feiner Eigenfchaften, vermieden werden 
müffen. Das gemeine barzhaltige Terpentinöhl, Terpentinöhls 
firniß, fettes Ohl und Ählfirniß find dazu geeignet. Man über» 
gießt die Mein zerfchnittenen Federharzſtückchen in einem Glaskol⸗ 
ben mit Leinöhl, das vorher mit Bleiglätte gefocht worden ift, 
erwärmt die Maſſe im Sandbade, und fegt dann bid zur hinreis 
chenden Verdünnung warm gemachtes Terpentinöhl hinzu. Oder: 
man fchmeljt das zerfchnittene Federharz in einem eifernen Löffel, 
oder einem irdenen Topfe, den man über einem gelinden Feuer 
fo weit erhigt bat, daß, wenn man ein Stückchen Federharz 
hinein wirft, diefed einen weißen Dampf von fid gibt. Man jet 
nach und nach die Stückchen Bederharz hinzu, bis fie jedes Mahl, 
unter Entwidelung diefes weißen Rauches, gefchmolzen find, wo» 
bei man mit einem eifernen oder meflingenen Stiele umrührt. 
Würde das Federharz einen ſchwarzen Rauch, ein Zeichen ſchon 
anfangender Verkohlung, von ſich geben, fo wäre der. Löffel zu 
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heiß. Wenn man auf diefe Art 3 'Ungen Federharz ‚gefchmol;en 
bat, ſo gießt man unterilimrühren zwei Pfund vorher mit Blei 
glätte gefochted warmes Leinöhl Hinzu, und gießt dann das Ganze 
durch ein feines Sieb in ein anderes: Gefäß. Diefe Firniſſe har 
ben die Eigenfchaft langfam zu trodnen, und einen biegfamen 
Übergug zu bilden. 


‚UI. Tehnifhe Auwendung des Federharzes.. 


Außer der befannten Anwendung des Federharzes zum Aus—⸗ 
Löfchen von Bleijtiftftrichen auf dem Papiere, hat diefe Subftanz 
durch die Fortfchritte, die man in ihrer Bearbeitung gemacht hat, 
in neuerer Zeit eine Menge nüglicher Anwendungen erhalten, des 
ren Kreis fi) ohne Zweifel innmer mehr erweitern wird. Sie find 
im Wefentlichen folgende. 

Zu Stöpfeln. Da das Sederharz weder von der Schwer 
felfäure noch von fauren Gasarten angegriffen wird, fo dient es 
in mehreren Bällen ſehr gut zum Verfchließen von Gefäßen, 3. 
B. von dem Zuündfläfchchen für die Feuerzeuge mit chlorfaurem 
"Kali. Man fan diefe Stöpfel unmittelbar aus dem Gummiſpeck 
fehneiden, Die dünneren Platten Federharz, die man entweder 
‚aus den aufgeblafenen Ballons (©. 460), oder aus dem Zer- 
fchneiden des Gummiſpecks (©. 463), oder nad) der Lüders— 
dDorff’fchen Methode (S. 471) erhält, dienen fehr vorzüglich 
zum luft» und dampfdichten Verſchließen von Gefäßen mit weis 
tem Halfe ftatt der gewöhnlichen NRindsblafen, zumahl von fol: 
hen, in welchen faure und ammoniafalifhe Dämpfe vorhanden 
find. - Nur dürfen in den mit Federharz verfchloffenen Gefäßen 
keine ätherifchen Ohle oder Auflöfungen in ätherifchen Ohlen oder 
in Äther fich befinden,. weil die Dämpfe diefer Sluffigfeiten das 
Federharz erweichen. | 

Zu Röhren Röhren aud Federharz find für manche 
Zwede, zumahl bei chemifchen Operationen (Bd. IV. ©. 114) 
fehr vortheilhaft. Sie laſſen ich leicht darftellen, indem man die 
frifchen Schnittflähen eined Riemens von Federharz fpiralför- 
mig um ein rundes, glattes mit Bärlepfamen oder Graphitpulver 
eingeriebened Hol; windet, die Schnitte fo feft wie möglich an 
einander. drückt, und dann noch mit einem Bande feft umwidelt. 
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Mahdem man dad Ganze fo etwa 24 Sfünden in Ruhe gelaffen 
bat, windet man dad Baud ab, und zieht den’ Kern aus der 
Köhre. — . n 

Bei Streifen von geringer Die kann man auch fo verfah* 
ren, daß der runde Kern auf den Streifen ‚der Länge nach ger 
legt, und diefer um den erfteren bis zur Vereinigung der Schnitt: 
flächen herumgebogen wird, fo daß dann die zufammengelöthete 
Naht der Achfe des Kernä parallel läuft. In diefem alle muß 
jedoch die Breite des Streifend dem Umfreife des Kernes gleich ge» 
macht werden.. Bei ganz kurzen Röhren von ı bis 2'/, Zoll wird 
die Anwendung eined Kernes überflüffig , indem man die frifchen 
Schnittflähen eined aus einer aufgefchnittenen Federharzflafche 
gefchnittenen Etreifend mit den Fingern zufammen preßt. 

Damit diefe Operation vollfommen gelinge, find folgende 
Korfichten nöthig: 1) der Streifen, aus deſſen Windung die 
Röhre gebildet wird, muß in gleicher Breite gefchnitten werden, 
fo daß die Schnittflächen parallel find. Es gefchieht dieß am bes 
ſten mitteljt eines fiharfen‘ naß gemachten Meſſers, und eines 
auf die Federharzplatte aufgelegten eifernen Lineald. 2) Der 
Schnitt muß ununterbrocheg fortgeführt werden, damit feine Ab⸗ 
fäge auf der Schnittfläche entftehen. 3) Man muß eine Platte 
wählen, die möglichft gleiche Die hat, damit die Schnittflächen 
gleich groß werden. 4) Die Schnittflächen müſſen unmittelbar 
nad) ihrer Bildung vereinigt werden, und ohne fie mit den Fin— 
gern oder irgend einer fettigen oder pulverigen Subſtanz in Be: 
rührung zu bringen. 5) Ein wefentliched Erforderniß einer feiten 
und vollitändigen Vereinigung, zumahl für didere Stücke oder 
breitere Schnittflächen, ift die Anwendung von Wärme. Mit 
diefem Hülfsmittel wird die Löthung oder der Zufammenhang fo 
feft, wie an den übrigen unverlegten Stellen. Schneidet man 
aus einer dien Federharzflafche einen furzen Streifen, und ver« 
einigt die Schnitsflächen ohne Anwendung von Wärme; fo wird 
die Verbindung nicht feft: erwärmt man aber die Schuittflächen 
über einer Kerzen: oder Weingeiftflamme, und drüdt fie num zus 
fanımen ; fo verbinden fie fich fo, daß fie nach einiger Zeit nicht 
‚mehr aus einander zu bringen find. Wenn man aus Federharz- 
lireifen lange Röhren verfertige, fo wird daher die Operation fehr 
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erleichtert, : wenn die Streifen vorher (auf einem warmen Ofen) 
erwärmt worden find, und die Zufammenfügung über einem war⸗ 
men Kerne gefchieht. Ich würde dazu ein blecherned Rohr vor: 
ſchlagen, welches mit:heißem Waſſer gefüllt iſt. 

"Für kurze Röhren kann man unmittelbar den von den Yes 
derharzflafchen abgefchnittenen Hals verwenden; diefe fönnen zum 
Zufanmenfügen von Glasröhren bei chemifchen Operationen dies 
nen. Aus diefen Hälfen laſſen fich Leicht: Dünnere und längere 
Höhren herftellen, indem man fie erwärmt, und beliebig auszieht, 
nachdem man eim rundes Holz durchgeftedft hat, dad vorher mit 
gepulvertem Schwefel oder mit Graphitpulver eingerieben wors 
den ift. | 

Zu Gefäßen, Überzügen und hohlen Formen 
aller Art. Man ftellt diefe leicht her, indem man die mit 
Äther (©. 459) oder heißem Waller (©. 462) erweichte Feder: 
barzflafche über einen beliebigen Model zieht, nachdem man ihr 
vorläufig duch Aufblafen die pajjende Größe gegeben hat. Da: 
mit ſich der Überzug nach dem Abnehmen von der Form nicht wie: 
der zufammenziehe, muß die Ausdehnung gefchehen, fo lange 
das Federharz noch mit dem Ather durchdrungen ift, oder fo lange 
das Federharz noch die gehörige Wärme hat. Wendet man die 
mit dem Pinfel ftreichbare Federharzauflöfung (&. 469) an; fo 
verfertigt man Formen aus Thon, der mit Sand gemengt iſt, 
trocknet fie, und ftreicht die Auflöfung darüber ; nach dem Abtrod« 
wen eine neue Lage u. f. f., bis die gewünfchte Dice erreicht 
iſt. Iſt der Überzug abgetrocdnet; fo wäfcht man den Thon mit 
Waſſer aus. Macht man den Überzug über Holzformen, fo läßt 
ſich der abgetrocdnete Überzug durch Umftülpen abziehen, wodurd) 
man die innere am Holze anliegende glattere Fläche nach) außen 
erhält: Man muß jedoch vor diefer Operation die Außere Bläche 
mit Mehl, Bärlepfamen, Graphitpulver oder fein zerriebenem 
Zalf einreiben, weil die frifhen Flächen, wenn fie einander bes 
rühren, nicht mehr aus einander zu bringen find. Man fann auf 
diefe Art waſſerdichte Stiefel und Schuhe verfertigen, indem man 
die Überzüge von Federharz auf den paflenden Formen anfertigt, 
das innere ber Schuhe damit auölegt, und dann mit feinem Leder 
bederft. | | 
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—Zu Luft» und wafferdihten Zeugen. Früher 
wendete man die Auflöfung des Federharzes mit Leinöhlfirniß 
(D. 471), oder dejlen Auflöfung in Steinöhl oder Steinfohlen« 
Theeröhl dazu an, indem, mittelit derfelben zwei gleich große. 
Stüfe Zeug auf einauder geflebt werden, fo daf der Firniß fich 
zwifchen beiden befindet. Allein nach längerer Zeit wird diefe 
Maile brüchig und fpröde, wie immer, fobald eine Zerfegung oder 
eigentlihe Auflöfung des Federharzes vorgegangen ift. Für die 
Anfertigung folcher Zeuge taugt vorzüglich die von Cüdersdorff 
angegebene Methode, indem nach derfelben die Zeuge mit einer 
Lage des natürlihen Federharzes überzogen werden. 

Man fpannt die Zeuge oder Leder, welche überzogen wer« 
den follen, auf einer feſten Unterlage ftraff aus, indem man fie 
mit Kleinen Nägeln rundum feſt nagelt. Man fann nun zwar 
mit derjenigen Federharzmaſſe, welche mit mehr Terpentinöhl bes 
reitet iſt, mittelft des Pinſels Teicht eine beliebig dicke Schichte 
Federharz aufitreichen ; wohlfeiler fommt man jedoch zu Stande, 
wenn man die Majje, welche einen Theil Federharz auf drei 
Theile Terpentinöhl enthält, anwendet. Man ftreicht diefelbe 
mitteljt einer langen, flumpfen und biegſamen Mefferflinge auf, 
indem man jedes Mahl davon nur fo viel, als ein großer Thees 
löffel faßt, verarbeitet, und damit fortfährt, bis die ganze Fläche 
gleihförmig gedeckt iſt. Wenn mach einem oder zwei Tagen der 
ganze Überzug troden geworden, fo kann man einen zweiten aufe 
tragen, wenn der erfte moch nicht jtarf genug feyn follte. Man 
muß dabei die erfte Lage bei dem zweiten Aufftreichen nicht zu hart 
behandeln, damit fie ſich nicht wieder ablöfe. Um die Fläche der 
Federharzlage glatt und eben zu machen, überdeckt man fie mit 
blank geglättetem Papier, und bringt fie in eine Preffe, wodurd) 
fi) das Federharz auch mehr in dad Gewebe des Zeuges einpreßt. 
Nachdem das Zeug einige Tage getrocnet hat, läßt fih das Pa- 
pier wieder leicht davon abziehen. Ein Ülberziehen des Zeuges 
auf beiden Seiten ijt nicht erforderlich; doch muß man auch die 
Schnitie ded Zeuges mit der Maife dicht machen, um das Ein: 
dringen von Luft oder Waſſer durch diefelben zu Kindern. Eben 
fo wenig ift ein Aufffeben eines zweiten Stüd Zeuges auf die Fe: 
derharzlage erforderlih. Sollen die mit dem Federharz befleideten 
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Zeuge zu Luftkiſſen oder Schwimmgürteln oder Kleidern verarbei⸗ 
tet werden; fo iſt ein Zufammennähen in der Regel nicht nöthig. 
Man braucht nur die zu vereinigenden Enden mit etwas forgfältig 
aufgeftrihener Federharzmafle zufammen zu fleben, und die Fu⸗ 
gen von außen noch mit derfelben Maffe zu beftreichen. Der 
große Zufammenhang ded Federharzes [hist vollftändig gegen 
ein Audeinandergehen, und dad Zeug reißt eher an einer andern 
Stelle, ald an den Löthungen. | 

Die Oberfläche des in diefen Lagen neu gebildeten Beder« 
harzes behält noch längere Zeit diefelbe Art von Klebrigfeit, welche 
den frifhen Schnittflächen des Federharzes eigen if. Man fchafft 
diefe weg. wenn man die Flächen mit den bereitd oben genanns . 
ten pulverigen Subftangen überfährt. Auch wenn man diefelben 
furze Zeit einem dichten Rauche ausſetzt, dann mit Bließpapter 
abreibt, erreicht man denfelben Zwei. Die Oberflähe des Fe— 
derharzes erhält dadurch diejenige Farbe, welche den im Handel 
befindlichen Sederharsflafchen eigenthümlich iſt. 

Die aus dünnem Federharz hergeitellten Gegenftände, zus 
mahl die frifchen Überzüge, müffen vor der Berührung mit jenen 
Eubftanzen bewahrt werden, die durch die wahre Auflöfung des 
Sederharzes feine Zerfegung herbeiführen, als da find: die un: 
deftillieten ätherifchen Ohle, venetianifcher Terpentin, Firniſſe 
aus einer Auflöfung von Harzen in ätherifchen Ohlen, die trod« 
nenden fetten Öhle und die daraus gebildeten Firniffe, endlich 
in Waſſer aufgelöite Seifen, befonders Ohlfeifen. Hat durch 
zufällige Berührung mit einer diefer Subjtanzen ein Federharz- 
präparat eine Befchädigung erhalten, fo beftreut man die ange— 
griffenen Stellen mit fein gepulvertem Schwefel, und reibt dier 
fen darauf ein, wodurch ein weitered Bortfchreiten der Zerfegung 
gehemmt wird. 

Zu elaftifden Shnüren und Geweben. Diefe 
neueite Anwendung des Federharzes verfpricht auch die ausgedehn: 
tefte zu werden. In allen Sällen, wo elaftifhe Schnüre und 
Bänder benöthiget werden, gibt es Fein’ geeigneteres Materiale 
als das Federharz, das den bisher angewendeten aus Mefling- 
draht fpiralförmig gewwundenen Federn weit vorzuziehen if. Zu 
dieſer Babrifation iſt die Herftellung hinreichend langer Streifen 
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ober: Fäden. von der. gehörigen Dicke erforderlich. Diefe Die iſt 
nach der Art des Gebrauches verfchieden, und geht von der Dice 
von 0,2 Linien bis zu dem Durchmeſſer einer Linie und darüber, 
Diefe: Bäden werden ‚aus. Bederharzfireifen oder Platten ‚gefchnit« 
ten, und man gibt ihnen diejenige Breite, welche der Dide der 
Platte gleich ift; fo daß fie vieredig, und ſo nach dem Überfpins 
‚nen, mit Seide rund werden. 

Man ſtellt fie entweder: aus den Federharifaſchen oder aus 
dem Gunmifped her. Im erften Falle wird. die. Slafche nach der 
früher ‚angegebenen Weiſe fo weit aufgeblafen, bis ihre Wände 
diejenige Dide erreichen, welche der Federharzfaden oder die 
Schnur haben fol. Man fchneidet dann mit einer fcharfen, von 
Zeit zu Zeit mit Waſſer benegten Schere die Wände der Blaſe 
in Streifen von derſelben Breite, indem man.am Boden derfels 
ben anfängt, und fpiralförmig. mit der Schere herumgeht, bis 
man den am Halſe noch befindlichen. dickeren Theil erreicht. In 
dem Maße als die Schuyr abgefhnitten wird, wird fie auf einer 
Spule aufgewicelt. Wenn die Sederharzblafen groß find, kann 
man auf diefe Art fehr lange Schnüre ‚erhalten ; doch ift dazu 
Übung erforderlich, damit die Operation ſchnell vor fich gehe. 

Schneller und gleichförmiger geht die Arbeit von Statten, 
wenn man den Ballon erfi in einen breiteren Streifen auf die 
vorige Art zertheilt, und dann diefen erſt durch ein aus paraller 
Ien Meffern beitehendes Schneidezeug in eine beliebige Zahl von 
Fäden zerfchneidet. Man kann diefe Vorrichtung mafchinenmä« 
fig einrichten, vermittelft zweier Rollen oder Spulen, deren 
Achfen parallel find, und zwifchen denen dad Schneidzeug feſtſte— 
hend fich befindet, Sit der Sederharzitreifen auf der einen Rolle, 
die fich nur mit einer gewiſſen Spannung umdrehen läßt, aufges 
wicelt, und dad Ende an der zweiten befeftigt, fo erfolgt das 
Zerfchneiden in Fäden durch -das Umdrehen der — Rolle um 
ihre Achſe. 

Schneller geht es mit den Platten, die: man auf die obey 
angegebene Art (©. 464) aus dem Gummiſpeck gefchnitten, oder 
nach der Lüdersdorff’ihen Methode aus den. Federharzmafz 
fen dargeftellt hat.‘ Man richtet dazu, wie fo, eben erwähnt, 
ein Werkzeug, ein, das and fünf oder fieben oder mehr parallelen 
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Meſſern befteht ,' die in derjenigen Entfernung von einander ſte⸗ 
hen, welche der Breite oder Dicke der Schnüre entfpricht.‘ Mit: 
telft eines Lineals fchneidet man auf diefe Art auf einmahl fo viel 
Schnüre ab, als das Werkjeug Meier weniger einem enthält. 
Sollen die Schnüre eine größere Länge erhalten, ald die Feder⸗ 
harzplatten oder Streifen befigen ; fo müffen diefe vorher /:nadj 
dem fie in gleicher Breite zugefchnitten worden, mit den breiten 
Enden auf die oben erwähnte Weife (S. 473) an einander ges 
Töthet werden, wodurd; man Streifen von jeder Länge herftellen 
fann. Das Zerfchneiden folder Streifen von bedeutender Länge 
gefchieht dann auf die vorher ertvähnte Weife. 

Ich habe den Verſuch gemacht, die Bederharzfäden dur 
Sprigen anf diefelbe Art darzujtellen, als dieſes bei der Bil— 
dung der Mafaroni- Nudeln der Fall ift; und dabei ein befriedis 
gendes Nefultat erhalten. Man nimmt den mit der geringften 
Menge Zerpentinöhl bereiteten Federharzteig (©. 469), füllt ihn 
in einem Zylinder, deflen Boden mit einer oder mehreren Offnum- 
gen von beliebigem Durchmeffer verfehen ft, und preßt mittelſt 
des in den Zylinder paffenden Kolbensd den Teig durch, indem 
man die austretenden Schmüre auf glatten fteinernen Platten aufs 
fängt, von denen fie nach dem Austrodnen abgenommen und auf: 
gewunden werden, indem man fie durch Stärfmehl oder gepül 
verten Graphit laufen läßt. Man fann auf diefe Art Säden von 
jeder Länge und jeder beliebigen Beinheit darftellen. 

Diefe Federharzfäden werden nun, um fie als elaftifche 
Schnüre zu verwenden, auf der gewöhnlichen Rundfchnürma: - 
fine (auf welcher die hohlen Rundfchnüre verfertigt werden) 
mit Seide oder Baummwollgarn überfponnen, wobei die Einrich— 
tung zu treffen it, daß die Bederharzfäden während des Über: 
fpinnen® in einer gewiſſen Spannung erhalten werden, welche 
dann audy die Gränze ift, bis zu welcher fie fich indem überfpons 
nen Zuftande ausdehnen laſſen, weil dann das Geflechte des 
Überzugs die weitere Ausziehung hindert. Man hält für die befte 
Einrichtung, wenn der Faden während des Überfpinnens von 3 
Zoll auf 5 Zoll ausgedehnt if. Wenn die Schnüre überfponnen 
find, fo ziehen fie fich nit ganz in ihrer erſten Länge zuſam— 
men; dieſes erfolgt jedoch fogleich, ald man fie mit einem war: 


Berwendung' deffelben. 479 


men Bügeleifen überfährt.. Diefe elaftifchen Schnüre finden zum 
Einfegen in Theilen von Kleidungsſtücken, welche elaftifc, feyn 
follen, für Hofenträger, Amiebänder, Bruchbänder, Mieder ıc., 
eine häufige Anwendung. Sie fönnen bei Strumpfwirferarbei- 
ten in die Ränder oder andere Theile von Nachtmützen, Soden, 
Strümpfen, Handſchuhen zc. eingelegt werden, um die erfors 
derliche Elaftizität und Spannung zu geben, wodurch z. B- bei 
Strümpfen die Aniebänder.serfegt werden. “Die Federharzfäden 
oder auch die fchon überfponnenen Federharzfchnüre können auch 
als Kette auf einem Webftuhle eingezogen, und mit einem Eine 
fhuffe von Leinen.=. oder. .Baumwollengarn : zu. einem Bande 
von beliebiger Breite verwebt werden, um als elaftifche Gur⸗ 
ten zu dienen, für VBettitätten, Stühle, uw. f. w. Eben fo 
für elaftifche Zeuge aus Baumwollen oder Leinengarn, wenn 
die aus diefem Garn. beflehende Kette mit einer binreichens 
den Anzahl von überfponnenen Federharzſchnüren verſehen 
wird. Bei dem Weben diefer Zeuge wird: daffelbe beobachtet, 
wie bei dem lÜberfpinnen der Federharzfäden: fie befinden fich 
nämlich in der Kette in. ihrer. größten Ausdehnung, fo daß die 
durch Wärme beförderte Zufammenziehung erſt nach der Vollens 
dung des Gewebö erfolgt. Diefe Zeuge dehnen fich nach der Rich- 
tung der Länge aus. Boll die Ausdehnung auch nad) der Breite 
erfolgen; fo muß ein Theil des Einfchujjed auch mit denfelben 
Gederharzfchnüren bewerfftelligt werden. Auch elaftifhes Wollen- 
tuch läßt ſich auf eben diefe Art beritellen, indem die Kette mit 
Gederharsfäden (überfponnen oder nicht), je nad) dem Grade der 
gewünfchten Elaftizität mehr oder weniger, vermengt, und .der 
Einfhuß mit Wolle auf die gewöhnliche Art oder auch abwech⸗ 
felnd mit Sederharzfäden gemacht wird. Solche Wollenzeuge lafs 
fen ſich auch walfen, rauhen und fcheren, um ihnen die Bro 
und den Strich des gewöhnlichen Tuches zu geben. 
Noch bleibt etwas über die Verwendung der eigentlichen 
Federbarzauflöfung (S. 471) zu fagen übrig. Diefe: Sirnijfe ha- 
ben wenig Anwendung; ehemahld wurden fie zur Überziehung von 
Luftballonen gebraucht, wozu fie gut taugen, weil fie die Poren 
verftopfen , ohne bald auszutrodnen und brüdig zu werdem. ‚Zum 
Dichtmachen des Leders für Schuhe, Stiefeln ꝛc. taugen jie 
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wicht wohl, weil fie folange ſchmierig bleiben, und, wenn fie ein⸗ 
mahl trocen werden, nicht beſſer wirfen ald gewöhnlicher Lein— 
öhlfirniß. Das gefchmolgene Federharz wendet man da an, wenn 
man gewilfe Körper lange. Flebrig erhalten, und vor dem Feft- 
werden bewahren will, z. B. beim fetten Kitte (Bd IV. ©. 114). 
Neuerlich wird ed als ein guted Mittel’ angewendet, um feine 
Stahlwaaren, Prägeftempel ıc., vor. dem Roſten zu fügen, ins 
dem man die Stahlflächen ganz. dünn. damit beftreicht. Mit 
Sließpapier läßt. ed ſich leicht wieder abwifchen. Sehr nüglich 
wird das gefchmolzene Federharz zur Konfervirung der Stahls 
ftihe (Bd. I. S. 181) verwendet; indem man die Linien damit 
ausfült, und die Platte damit übergieht. Mit einem in heißes 
Zerpentinöhl BERNER: va. — dieſer Überzug wieder weg⸗ 
are 
Der Herausgeber. 
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Man unterfcheidet an den Vogelfedern zwei Haupttheile; 
nämlich die Fahne und den Schaft; des letztern vorderer 
heil, welder eine bornartige: durchfcheinende Röhre bildet, 
beißt der Kiel, die Spule oder Pofe. Der Kiel iſt an fei- 
nem Ende offen, und enthält im Innern das Mark (die Seele) 
eine Zufammenfegung von Heinen. häutigen Zrichtern, welche 
einen Kanal von der Öffnung des Kield nad) dem maffiven Theile 
des Schaftes bildet, und zur Ernährung der Feder dient. Die 
geößten Federn befinden fich in den Flügeln (Schwungfes 
dern): und im Schwanze (Steuerfedern); fleinere, mit 
breiter Fahne und ſchwachem Kiele bededien den ganzen Körper 
der Vögel (Dedfedern); dieallerfleinften, welche einen faum 
bemerfbaren Kiel und eine außerordentlich feine wollige Fahne 
befigen, ftehen unter den Dedfedern, dit auf der Haut 
(Slaumfedern, Slaumen, Daunen oder Dunen). 

Die Hauptbenugung der Vogelfedern ijt eine dreifache: ı) 
zum Ausftopfen von Betten und Kiffen (Bettfedern); 2) zum 
Schreiben (Schreibfedern); 3) zum Era (Shmucd: 
nen Pupfedern). 
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I. Bettfedern. 


Als ſolche werden in der Regel die Dedfedern und Slaus 
. men: der Gänfe benugt, welche fich durch Weichheit, Leichtigkeit 
und Clajtizität vorzüglich brauchbar zeigen. Man gewinnt -fie 
theild von lebenden Gänfen (welche drei Mahl des Jahres ges 
rupft werden, nämlich im Brühlinge, in der Mitte des Soms- 
merd und zu Aufange des Herbites), theild von gefchlachteten (wo⸗ 
bei man 7 bis 8 Loth Dedfedern, und etwa 2 Loth Flaumen auf 
eine Gans rechnet). 

Die Federn von lebenden Bänfen (welche man lebendis 
ges But oder Sommergut nennt) werden, weil fie weniger 
dem DVerderben unterliegen, und mehr Elajtizität befigen, höher 
gefhägt ald die von gefchlachteten (todte8 But oder Win- 
tergut); eben fo gelten die Federn von ungemäfteten Gänfen 
für beifer ald die von gemäfteten. Bedern von ſolchen Gänfen, 
welche zu jung gerupft worden find, werden leichter von Motten 
angegriffen ald die ganz reifen von älteren Thieren. 

"Die eingefammelten Sedern werden an der Sonne oder in 
einem geheigten Zimmer gut getrodnet, dann durch Schlagen 

» mit leichten Stäbchen aufgelodert, und von anhängendem 
Schmutze gereinigt. Das forgfältigite Trodnen ift unerlaͤßlich, 
weil ohne dajjelbe die an den Kielen befindliche Feuchtigfeit in 
Fäulniß geht, und einen üblen Geruch verurfacht. Federn, welche 
an diefem Behler leiden, können davon befreit werden, indem 
man fie drei oder vier Tage lang in Kalkwaſſer einweicht, mit 
reinem Waffer auswäfcht, auf Negen trodnet und mit Stäb- 
chen Flopft. 

Die Slaumen find nach der erwähnten einfachen Vorbereir 
tung unmittelbar zum Gebrauche geeignet; die Dedfedern dager 

gen befreit man gewöhnlich von ihren fteifen Kielen, indem man 
die Sahne mit den Fingern abreißt, eine Arbeit, welche dad Reir 
Ben oder Schleifen der Federn genannt wird. Durch das 
Neißen geht '/, bis !/, vom Gewichte der Federn verloren: na: 
türlich bei groben mehr als bei feinen, weil bei den legteren die 
Kiele verhältnigmäßig fchwächer find. Eine Perfon fann in zehn 


bis zwölf Arbeitsftunden nicht leicht mehr ald ein halbes Pfund 
Technol. Encytlop. V. Bd. 3ı 


482 Federn (der Vögel). 


gefchliffene Federn liefern. Durch Zerhaden der Federn Fann 
das Reißen nur höchſt unvollfommen erfegt werden, da die furs 
zen Stückchen der Kiele fehr Teicht durch die Betten ftechen; 
daher fommen gehadte Bettfedern auch nur ald Ausnahme 
vor. Im Handel werden die Bettfedern öfters verfälfcht, theils 
durch Einmengung ſchon gebrauchter Federn (welche man an den 
abgenugten Spigen erfennt), theild durch fchlechtere Bedern von 
anderem Geflügel, theild endlich Durch feinen weißen Sand, Gyps 
oder andere pulverige Körper, welche nur den Zwed haben, das 
Gewicht zu vermehren, und fih durch Schütteln Leicht entdeden _ 
laffen. 

Federn von anderen Vogelarten ald den Gänfen werden 
verhältnißmäßig felten zur Füllung der Betten angewendet. Ber 
rühmt find die Eiderdunen, nämlid die weißen oder grauen, 
durch außerordentliche Leichtigkeit und Elaftizität ausgezeichneten 
Slaumen der Eider: Ente oder Eidergand (Anas mollissima), 
womit diefer, in den nördlichftien Gegenden von Europa, Afien 
und Amerifa einheimifche Vogel fein Neſt ausfüttert. Das Eins 
fammeln derfelben ift, weil die Nefter häufig auf hohen und über 
hängenden Selfen fich befinden, oft mit Gefahr verbunden. Die 
Dunen werden dabei in fauftgroße Klumpen zufammengeballt, 
welche man nachher durch Klopfen mit Stäbchen, durch Sachen 
mit dem Fachbogen der Hutmacher, oder durch Erwärmen und 
Umrühren in einem Keffel auflodert und reinigt. Die Dunen 
mehrerer anderer Waflervögel, wie der Möven, Taucher u. f. w., 
fheinen den Fäuflichen Eiderdunen öfters beigemengt zu feyn. Die 
Dedfedern und Dunen des Schwand find weißer und feiner als 
jene der Sand, kommen aber nicht häufig in den Handel. Letzteres 
gilt auch von den Slaumen des Pelefans, welde an Güte den 
Gänfedunen wenigftend gleicdy jtehen. Bon geringerem Werthe 
als die Gänfefedern find dagegen die Federn der Enten, des Trut: 
hahns, der Hähneund Hühner und der Nepphühner, welche alle 
in einzelnen Fällen zum Ausftopfen der Betten angewendet werden. 


I. Schrei bfedern. 


Die Schwungfedern aus den Flügeln der Gänfe find faft 
die einzigen, welche man zum Schreiben gebraucht. Die beiten 
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find diejenigen, welche den Thieren zur Mauferzeit (im Mai oder 
Zunius) von felbft ausfallen oder auögezogen werden, weil fie 
die völlige Reife erlangt haben ; weniger gefchäßt find die zu an« 
dern Zeiten den Gänfen gewaltfam ausgeriffenen, am fchlechteften 
die von gefchlachteten Gaͤnſen. Die Ausdrüde Iebendiges 
But oder Sommergut und todtes Out oder Winter: 
gut haben hier die nämliche Bedeutung wie bei den Bettfedern, 
In jedem Sänfeflügel find nur die fünf Aäußerften Federn zum 
Schreiben brauchbar. Die erfte, welhe Eckfeder (Eckpoſe, 
Drt=» oder Endpofe) genannt wird, ift am hbärteften und 
rundeften unter allen, aber furz; die folgenden zwei werden 
Schladhtfedern (Schlahtpofen) genannt; auf diefe fols 
gen die zwei Breitfedern.. Die Schlachtfedern find die beiten, 
die Edfeder dagegen ift die fchlechtefte, und wird fehr oft gar 
nicht benugt ; die Breitfedern find von mittlerer Gute. Zwifchen 
den Federn aud beiden Flügeln findet ein Fleiner LUnterfchied 
Statt, den man leicht bemerkt; fie find nämlich nach entgegen» 
gefesten Richtungen gefrümmt. Wenn man eine Feder des rech- 
ten Flügels fo auf den Rüden legt, daß dad Kiel-Ende dem 
Befchauer zugefehrt it, fo befindet fich die breitere Seite der 
Sahne links, und ebenfalld nach der linfen Seite ift der Schaft 
der Feder gekrümmt. Bei den Federn des linfen Slügels ift beis 
des umgefehrt, daher diefe beim Schreiben durdy ihre auswärts 
gerichtete Rrüummung manchen Perfonen bequemer in der Hand 
liegen. | 

Die rohen Gaͤnſekiele müffen, um zum Schreiben brauchbar 
zu werden, eine Zurichtung erleiden, durch welche folgende Zwecke 
erreicht werden follen: 1) Vermehrung der Härte; 2) ein gewiller 
Grad von Sprödigfeit, vermöge deffen gute Federn rein und 
ohne Zähne fpalten; 3) Ehrfernung der dünnen Haut, womit 
die Kiele im natürlichen Zuftande überzogen find, fo wie des an 
ihnen figenden Betted, weldyes dad Anhaften der Zinte verhindern _ 
würde. Die Zurichtung zerfällt in folgende befondere Arbeiten: 

ı) Dad Sortiren, wobei man die Federn des. rechten 
und linfen Flügels von einander trennt, fie nach Länge, Dide, 
Haͤrte zufammenlegt, und befonders die Kangordnung berüdfich- 
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tigt, welche die Federn nach ihrer Stellung in dem Flügel beob« 
achten. In der Kegel find die fchwerften Federn die beften. 

2) Tas Reinigen oder Pugen, wobei der Kiel von 
Allem Echmuge befreit, und von der Fahne das Überflüjfige, wel 
ches die Feder entftellen oder beim Schreiben hinderlich fallen 
fönnte, mittelſt eines fcharfen Glasfcherbens oder eined Raſir— 
meſſers abgefchabt wird. 

3) Das Ziehen, Härten oder Brennen. Es ift die 
eigentliche Hauptoperation, und befieht im Wefentlichen darin, 
daf man die Kiele bis zu einem angemeffenen Grade (50 bis 70° R.) 
erhitzt, dann jeden einzeln der Länge nad) mit einer Meſſerklinge 
abftreift. Durch die Wärme wird die Spule unmittelbar zwar 
erweicht; aber wenn fie dann wieder erfaltet, befigt fie eine viel 
größere Härte, ald im natürlichen Zuftande, und ihre urfprüngliche 
Zähigfeit hat einem gewillen Grade von Sprödigfeit Plag ger 
macht. Es kommt hierbei wefentlid darauf an, daf die Hitze 
weder zu fchwach noch zu ftarf fey. Im erjtern alle werden die 
Federn nicht hart genug, fondern bleiben zähe, und behalten die 
üble Eigenfchaft, einen unreinen, gezahnten Spalt zu machen; 
im zweiten Salle werden fie leicht verbrannt, oder erlangen wenig: 
jtens eine fo große Sprödigfeit, daß fie wie Glas zerbrechen und 
wohl auch frumm fpalten. Der richtige Grad der Wärme ift dann 
eingetreten, wenn die Kiele gleichmäßig erweicht find, und die fie 
umfleidende Haut ohne Mühe abgeftreift werden fann. Das Er: 
wärmen faun über freiem, nicht rauchenden und nicht flammen- 
dem Koblenfeuer, oder in heißer Afche, auch in erhigten feinen 


Sande (ftatt deffen wohl ein Gemenge von Sand und Thon ans 


gewendet wird), oder endlich in heißem Wajler gefchehen. Am 
gewöhnlichiten bedient man fich ded Sandes, der dann entweder 
auf einer eifernen Platte von unten, oder in einem großen und 
flachen blechernen Gefäße von oben erwärmt wird. Im leptern 
Falle ift dicht über der Oberfläche ded Sandes ein Fleiner parallels 
epipedifcher Ofen angebracht, deffen Boden und deſſen vier Seiten: 
wände aus eifernen Stäben wie Rofte zufammengefegt find. Auf 
die obere Öffnung wird eine Haube von Eifenblech mit einer Zug: 
röhre gefept. Die Heigung geſchieht durch Holzfohlen, womit 
man den Oſen anfüllt. Indem der Arbeiter die durch Einſtecken 
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in den Sand erwärmte Feder mit der linfen Hand auf fein Knie 
legt, drückt er fie mit dem Meifer, welches er in der Rechten hält, 
oben, wo als Fortfegung des Schaftes der Kiel anfängt, ftarf 
zufammen, und zieht fie behende unter dem Meifer durch, fo, 
daß fich die Haut größtentheils abjtreift. Der erwähnte Druck 
am Anfange des Kielö hat zugleich die Wirfung, daß die Seele 
oder das Marf im Innern der Feder abreift, und in der Bolge 
beim Schneiden herausfällt. Ein gefchicter Arbeiter fann des 
Tages wohl 3000 Stüd ziehen. Dem Meifer gibt man oft eine 
ſolche Einrichtung, daß ed ohne Beihülfe der Hände gebraucht 
werden fann. Man bedient fich nämlich einer drei Zoll langen, 
1'/, Zoll breiten Klinge, welche, die Schneide nach unten keh— 
rend, mit ihren Enden an zwei Eifenftäbchen feitgefchraubt ift. 
Legtere gehen durch den Arbeitstifch, auf welchem das Sandgefäß 
fteht, und find unten mit einem Tritte in Verbindung gefebt. 
Eine Feder treibt dad Meſſer wieder in die Höhe, wenn der Fuß 
vom Tritte aufgehoben wird. Unter dem Meſſer it ald Unterlage 
für den Kiel ein flaches eifernes Klögchen, welches man wohl 
auch mit Tuch befleidet, auf dem Tifche angebracht. Man fann 
auf diefe Weife zwei oder drei Federn zugleich ziehen, da dem 
Arbeiter beide Hände zum Halten derfelben frei find. Die Seiten, 
wo der Kiel von dem Meffer und der Unterlage berührt wurde, 
machen fich durch zwei klare durchfichtige Streifen bemerkbar. 
Sollen diefe vermieden werden, fo muß in dem Meffer ein halbs 
runder Ausfchnitt befindlich feyn, durch welchen der Kiel einige 
Mahl mit der gehörigen Wendung durchgezogen wird. 
Unmittelbar nad) dem Ziehen werden die Federn einige 
Zeit an einer Stelle in den Sand geftecft, wo derfelbe etwas 
Fühler iſt; zulegt aber bringt man fie wieder in den ganz heißen 
Sand zunähit am Ofen, um den gehörigen Grad von Härte zu 
erzeugen. Um von den ganz wieder erfalteten Kielen die Refte 
der fettigen Haut und allen übrigen Schmuß zu entfernen, wer: 
den fie gebürjtet. Zwei flache jteife Bürſten find zu diefem Bes 
hufe fo angebracht, daß die eine, die Borſten nach oben fehrend, 
auf einem Tifche feft liegt, die zweite hingegen über jener fich 
befindet, mitteljt eines Fußtrittes niedergedrückt, und duch eine 
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eiferne Beder wieder aufgehoben wird. Die Kiele werden, meh⸗ 
rere zugleich, zwifchen diefen Bürften, während diefelben in Ber 
rührung mit einander find, ſchnell hin und ber gezogen, und 
erlangen auf diefe Weife Glätte und Glanz. 

Mach neueren Erfahrungen fann man fich mit Erfolg des 
MWaflerdampfes zur Zurichtung der Schreibfedern bedienen, und 
felbft weniger gute Sederfpulen werden dadurch hart und durchs 
ſichtig. Man hängt in einem Keffel mit enger Mündung, der 
nur zum Theile: mit Waller gefüllt ift, die Sedern fo auf, daß 
die Spitzen der Kiele dad Waſſer beinahe berühren, bededt den 
Keffel, läßt das Wailer vier Stunden lang ununterbrochen fieden, 
nimmt die Federn, welche nun ganz erweicht find, heraus, reibt 
fie den nächften Tag mit einem wollenen Lappen, und läßt fie in 
gelinder Wärme vollends trodnen. 

4) Das Binden, wobei 25 Federn zufanmengelegt und 
mit einer Schnur umwicelt werden. Es wird verlangt, daß das 
Büſchel eine vierfeitige Geftalt Habe, und regelmäßig aus fünf 
Reihen, jede von fünf Stüden, bejtehe. Um diefes zu erreichen, 
bedient man fich eines einfachen Werkzeuges, nämlich eines Holjs 
ſtückes von 3 Zoll Länge, 2 Zoll Breite und ı Zoll Did’e, welches 
ein Arbeiter mitteljt einer Schnur flach vor den Leib bindet. Die 
Flaͤche diefed Holzes enthält fünf parallele Spalten oder Furchen 
von ungefähr 6 Linien Tiefe, welche am Boden enger find als 
an der Offnung, fo daß die mit den Spitzen Hineingeftedten Kiele 
ſich feftflemmen. Nachdem nun der Arbeiter 25 Federn regelmäßig 
in die fünf Spalten vertheilt hat, faßt er das ganze, horizontal 
von feinem Leibe abftehende Büfchel feft mit einer Hand, macht 
ed aus dem Holze los, und fchiebt einen vieredigen eifernen, mit 
Bindfaden umflochtenen Ring darüber, durch welchen e8 fo lange 
zufammenhält, bis ein anderer Arbeiter die Schnur herumges 
wicelt hat. Man fieht darauf, daß die dußern Federn eines 
Bundes fchöner und bejfer feyen, und erlaubt ſich meilt, ins 
Innere einige ſchlechtere oder fehlerhafte zu legen. WVerfchiedene 
©orten werden durch verſchieden gefärbte Schuur Fenntlich ges 
macht. Acht Büfchel (oder zufammen 200 Stück) werden in ein 
Pad gebunden; fünf Pack gehen auf dad Taufend. Ein fleifiger 
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Arbeiter bindet des Tages Booo Stüd. In manden Babrifen 
bat man zum Ummwideln des Bindfadend eine Mafchine, mit 
welder in einem Tage 20,000 bid 24,000 Federn gebunden 
werden. 

Die Schreibfedern kommen im Handel in fehr vielen Sorten 
vor, welche theild durch die verfchiedene natürliche Schönheit und 
Güte der Kiele, theild durch Fleine Abweichungen in der Zurichtung 
entfiehen. In legterer Beziehung unterfcheidet man hauptfächlich die 
ganz durchfichtigen oder Glasfiele von den weißen, welche nur 
einen oder mehrere Durchfichtige, durch das Ziehen entftandene Laͤn⸗ 
genftreifen befißen. Die Zubereitung der Glaöfiele ift nicht.völlig 
. befannt. Angeblich fol ed Hinreichen, die rohen Federn 48 Stun: 
den lang in Alaunwaffer zu legen, zu troduen und auf die oben 
befchriebene Weife in heißem Sande zu behandeln, um ihnen die 
gänzlihe Durcdhfichtigfeit zu geben. Zuweilen verziert man die 
undurchfihtigen Spulen mit hellen fi durchfreugenden Linien, 
welche durch Drüden der erwärmten Federn mit der flumpfen 
Meflerflinge hervorgebracht werden (Kreuzfiele). Durch 
Eintauchen in heißen Kurfume: Abfud werden öfters die Kiele 
gelb gefärbt. Die fchlechteften (unreifen) Spulen, welche bei 
der Bereitung an der: Spige aufplagen, werden als fogenannte 
offene Federn in den Handel gebracht, nachdem man die ber 
fhädigte Spige abgefchnitten und das Mark herausgenommen hat. 
| Gute Schreibfedern müjfen ofne Sprünge oder andere Bes 
fhädigungen, hart, beim Drücken elaftifch, und endlich vollfoms 
men rund feyn (damit fie fich nicht von felbit in der Hand drehen). 
Beim Schneiden müffen fie leicht, gerade und ohne Zähne fpalten. 
Alte Federn werden, weil fie weniger fett find, für. beifer gehal« 
ten als die frifch zubereiteten. Man fann die gelblihe Farbe, 
welche gewöhnlich eine Folge des Alters ift, Fünftlich dadurch her: 
vorbringen, daß man die Kiele einige Zeit in verdünnte Salj- 
fäure ſteckt, und fie daun wieder in gelinder Wärme vollfommen 
austrocknen läßt. 

Außer den Gänfefedern gebraudht man die Schwanen- 
federn, Straußfedern und Truthbahnfedern, welde 
wegen ihrer Härte zum Notenfchreiben, jo wie zum Schreiben 
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auf Pergament u. dgl. (3.8. auf Bücher » Einbänden) fehr geeig- 
net find; ferner die Rabenfedern, von denen man, da fie 
diinn und Flein find, zu feinen Schriften und Zeichnungen Ans 
wendung macht. Die Federn der Seemöve fönnen gut die 
Stelle der Rabenfedern vertreten. 

Alle Arten von Schreibfedern werden gewöhnlich ungefchnit« 
ten, oft aber auch gefchnitten verfauft. Im legtern Falle wird 
manchmahl der Schaft fammt der Fahne weggefchnitten, und 
man ftecft beim Gebrauche die Spulen auf einen runden hölzernen 
Stiel, oder auf eine etwas dünnere Gänfefeder, von welcher die 
Hälfte des Kield abgefchnitten if. Eine eigenthümliche Erfparniß 
bat man dadurch zu erreichen gefucht, daß man die Gänfefpulen 
der Länge nach in drei Theile fchnitt, und jeden Theil wieder in 
zwei Stücke fpaltete, um fodann jedes der lepteren an beiden 
Enden auf die gewöhnliche Weife zu fchneiden. Man erhält hier: 
durch aus jeder Spule ſechs brauchbare Schreibfedern von der 
Geſtalt der Fig. ı (Taf. 96), weldye man zum Gebrauche auf eine 
derjenigen Arten befeſtigt, welche ſogleich bei den Metallſchreib⸗ 
federn angegeben werden. 

Beim Schreiben iſt das ſo oft nötßige Schneiden und Aus⸗ 
beffern der Bedern eine Unbequemlichkeit; bei Falligraphifchen Ars 
beiten und beim Zeichnen ift ed zugleich unwillfommen, daß wegen 
der allmählichen Abjtumpfung der Feder die mit derfelben ge— 
machten Züge ungleich fein ausfallen. Beide Umftände fallen 
weg, wenn man Fünftlihe Schreibfedern anwendet, welche 
aus einem der Abnugung und der Erweichung durch die Zinte 
widerftehenden Materiale gebildet find. Aus diefem Grunde hat 
man fchon längft Metallfhreibfedern gebraucht, allein 


‚ nur der neueften Zeit ift ed vorbehalten gewefen, diefelben zu 


einiger Vollfommenheit zu bringen. 

Das geeignetſte Material zu künſtlichen Schreibfedern ift 
der federharte Stahl, wegen feiner großen Härte und Elaftizität. 
Die einfachften Federn diefer Art haben die Geftalt von Fig. 2 
(Zaf. 96), d. 5. fie beftehen aus einem fchmalen und dünnen, 
nach Anzeige des Durchfchnitted z rinnenartig gebogenen Plättchen, 
welches am Ende zugefpigt und aufgefpalten ift, wie ein gefchnit- 
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tener Gaͤnſekiel *). Solche Federn taugen faft gar nicht zum 
fhnellen Schreiben, weil fie dabei, wegen ihrer Steifheit, Teicht 
am Papiere hängen bleiben und fprigen, oder gar (zumahl in 
feinem Briefpapiere) Löcher ftechen. Dagegen find fie zum lang« 
famen Beinfchreiben und zum Zeichnen fehr brauchbar, wenn man 
die Vorficht anwendet, fie hinreichend fchmal und dünn zu machen, 
damit der Spige die erforderliche Feinheit und Biegfamfeit geges 
ben werden fann. Zum Zeichnen und Schreiben auf Stein in der 
Lithographie werden durchaus nur ftählerne Federn gebraudt, 
welche fur diefen Behuf um fo unentbehrlicher find, ald eine 
Bänfes oder NRabenfeder ſich auf dem Steine augenblidlidy ab» 
flumpfen würde. Gillott in Birmingham fchlug vor, die Spigen 
der ftählernen Federn bid auf einige Entfernung vom äußerften 
Ende an gleich breit zu machen, damit diefelben durch Abnutzung 
nicht fogleich ftumpf würden; allein es ift begreiflich, daß diefes 
Verfahren nur bei Federn für fehr grobe Schrift ausführbar feyn 
fann. Übrigens fönnen die ftählernen Federn auf verfchiedene 
Weile für den Gebrauch befeftigt werden. Die einfachfte Methode 
ift die, daß man dem Stahlplättchen, woraus die Feder gemacht 
ift, oben einen breitern Anfag aa (Fig. 3) läßt, welcher dann 
zu einem Ringe oder kurzen Rohre a’ (Big.4) gebogen wird, 
Ein dünnes rundes Hol;ftäbchen x, welches in diefen Ring ge— 
ftecft wird, dient, um daran die Feder beim Schreiben zu halten. 
Manche Perfonen, welche fi) von der gewohnten Form der Gaͤnſe⸗ 
federn nicht losfagen mögen, und ein gerades unbiegfames Holz⸗ 
ftäbchen zu unbequem für die Hand finden, ziehen ed vor, die 
Feder, Fig.2, in die Öffnung einer Gänfefeder, von welcher 
man den vorderften Theil des Kield abgefchnirten hat, zu fteden, 


*) Die Berfertigumg diefer Federn gefchieht mittelft des Durchſchnittes 
(Bd. II. ©.373, Bd. IV. S. 481). Zwei ſolche Mafchinen werden 
nad) einander angewendet. » Die erfte fchneidet aus dünnem Stahl« 
bleche Stüde von der Form der Federn; die zweite macht mittelft 
eines fcharfen Meißeld den Spalt. Die halbzylindrifhe Biegung 
wird durch eine dritte Schraubenpreffe in einer angemefjenen aus» 
gehöhlten Stanze gegeben. Aus freier Hand werden, nah dem 
Härten und Anlaffen der Federn, die Spigen duch Schleifen völlig 
ausgebildet. 
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und nöthigen Falls darin mittelſt eines kleinen hölzernen Pfropfes 
zu befefligen. — Man hat mancherlei fogenannte Federhäl— 
ter, in welchen Federn von der Form Fig. 2 fo eingefegt wer« 
den, daß man fie beliebig herausnehmen und gegen andere ver- 
taufchen kann. Fig. 5 zeigt die einfachfte Einrichtung. a iſt ein 
zylindriſches Holzftäbchen von 5 bis 6 Zoll. Länge, b ein auf 
dafjelbe feft aufgefchobenes Rohr von Stahlbleh, deilen Ränder 
am freiftehenden Ende einwärtd umgebogen find, wie man bei 
e, o jieht. Die Feder wird mit ihrem gerade abgefchnittenen 
Ende (m, Big. 2) unter die eingebogenen Lappen geftecft, und 
durch die Elaftizität derfelben gehalten. Sehr bequem (fowohl 
zum Feſthalten der Stahlfedern als der kurzen gefpaltenen und 
an beiden Enden gefchnittenen Gänfefiele, von welchen oben die 
Hede war) ift auch folgendes Werkzeug, von welchem Fig. 6 und 7 
die Seitenanfiht, Fig. 8 die obere und Fig. q die untere Anficht 
zeigt. Auf dem Holzftäbchen b ftedt das meflingene Rohr ad, 
deilen vordered Ende d auf der untern Seite zur Hälfte audges 
ſchnitten ift, wie man aus Fig.6, 7 und 9 erfennt. Ein zweites 
meflingened Rohr, ef, welches unten einen mit d übereinftim« 
menden Ausfchnitt, und oben einen ähnlichen befist (f. Fig. 8), 
ift auf ad gefchoben, und dreht fich um zwei Punfte c, c, wo⸗ 
durch es in eine Lage gebracht werden fann, wie die in Fig. 7 
angegebene. Die erwähnten Drehungspunfte werden durch zwei 
kleine Nieten gebildet, welche durch die Wanddicke beider Röhren 
gehen, und innerhalb ad wie außerhalb ef verhämmert find. 
Wenn das Werkzeug nad) Angabe der Fig. 7 geöffnet it, wird 
zwifchen die Fonvere Oberfläche von d und die hohle Unterfeite 
von f eine Feder von der in Fig. 2 angezeigten Geftalt und ans 
gemeffener Größe eingelegt, dann das bewegliche Rohr um c, c 
gedreht, und mittelft des über e gefchobenen Ringes g feftge- 
halten (ſ. Fig.6), wodurd nun die Feder eingeffemmt ift. 

Die ftählernen Schreibfedern haben den Nachtheil, daß fie 
leicht roften, was vorzüglich beim Schreiben mit Tinte, faum 
dagegen beim Gebrauche der Tufche der Fall iſt. Das Auspugen 
ber Feder, wenn man fie nach gemachtem Gebrauche weglegt, 
- gefchieht entweder nicht immer mit der gehörigen Aufmerffamteit, 
oder beugt dem Koften nicht gänzlich vor. Mehrere Wege find 
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daher verfucht worden, um ſolche fünftlihe Schreibfedern herzu⸗ 
ftellen, welche dem Rofte gar nicht unterliegen: ı) Man hat die 
ftählernen Federn mit Bernfteinfirniß ladirt; allein dadurch wird 
das Roſten der Spitzen, an welchen fich der Firniß fehr bald ab« 
nußt, nicht verhindert. 2) Man verfah ftählerne Federn mit fur: 
zen angelötheten Spigen von Mejling, Gold oder Silber. 3) Man 
verfertigte die ganzen Federn aus Metallen, welche von der Tinte 
nicht angegriffen werden, nämlich aus Mefling, Platin, legirrem 
Golde oder Silber. Alle diefe Metalle aber befigen niemahls die 
große Elaftizität des Stahls, welche hier fo wefentlich ift. Diefe 
Bemerfung gilt auch für den eben erwähnten Fall, daß bloß die 
Spitzen der Feder aus einem der genannten Metalle gebildet find. 
Der Engländer Doughty verfuchte die Herftellung von golde— 
nen Federn mit angefepten Spigen von Rubin, Saphir oder ans 
deren Edelfteinen; es Teuchtet jedoch ein, daß dergleichen mehr 
ein öriginelled Spielzeug ald eine Sache von allgemeiner Anwen» 
dung bleiben mußte, wenn gleich die Spigen von harten Steinen 
durch ihre große Dauerhaftigfeit einen Vorzug befaßen. 4) Man 
nahm endlich auch feine Zuflucht zu nicht metalliſchen Stoffen, 
um aus denfelben Federn zu verfertigen, und insbefondere find 
Schildpat, Horn und Elfenbein für diefen Zwed verſucht worden. 
Alle diefe Federn haben zwar einen Grad von Elaftizität, ähnlich) 
dem der Bänfefiele, fönnen aber nie fehr feine Spigen annehmen, 
und werden durch das Schreiben fchnell abgeftumpft. Am den 
legtern Nachteil zu umgehen, iſt der Verfuch gemacht worden, 
Federn von Horn oder Schildpat mit Spigen aus härteren Subs 
- flanzen, wie Gold oder Edelfteinen, zu verfehen, welche in die 
durch Hitze erweichte Feder eingedrücdt, oder auf diefelbe durch 
Siegellack u. dgl. feitgefittet wurden. Jedoch auch diefe Federn 
haben fich nicht Eingang verfchaffen fönnen. Man ift nach allen 
diefen Verfuchen jtetö wieder auf die ftählernen Federn zurückge— 
fommen, und hat nur getrachtet, an diefen gewiſſe Verbefjeruns 
gen anzubringen, durch welche man theild eine vollfommenere 
Biegſamkeit, theild andere Vortheile beim Schreiben zu erreichen 
beabfichtigte. 

Dbfchon der Stahl dad am meiften elaftifche Material iſt, 
welches man zu Schreibfedern anwenden Faun, fo befigt doch eine 
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ſtaͤhlerne Feder von der gewöhnlichen einfachen Form felten Bieg- 
famfeit genug, um bei dem leichten Drucke auf das Papier im erfor« 
derlichen Grade nachzugeben. Zwar fann die größere Biegfamfeit 
durch verminderte Dicke des Stahls erreicht werden, allein die 
Spipen find dann zu ſchwach, um ein etwas fchnelles Schreiben 
ohne Befchädigung der Feder zu erlauben. Aus diefem Grunde 
mußte auf andere Mittel Bedahht genommen werden. Das eine 
fachfte, welches zuerft verfucht wurde, befteht darin, eine Feder 
von der in Big 4 gezeichneten Geſtalt nicht unmittelbar mitteljt 
ihres Rohres auf das Holzftäbchen x, fondern auf eine furze und 
etwas ftarfe, fchraubenförmig gewundene Drahtfeder zu fleden, 
in deren Höhlung dann das Holz x erſt eingefchoben wird. Letz⸗ 
tered füllt nicht den ganzen, über a’ hervorftehenden Theil der 
Trahtfeder aus, und diefe behält daher einige Biegfamfeit. Der 
Zwed wird aber hierdurch nur höchſt unvollfommen erreicht, weil 
die größte Biegfamfeit in der Nähe der Epipen der Schreibfeder 
liegen fol. Perry in London hat daher den wahren Weg ein: 
gefchlagen, indem er die Biegfamfeit durch Öffnungen und Ein« 
fchnitte in dem vorderiten Theile der Stahlfedern zu erreichen 
fuht; und unzweifelhaft find feine Federn, im Ganzen genoms 
men, die beiten von allen bisher zum Vorſcheine gefommenen. 
Auf Taf. 96 zeigen die Fig. 10 bis 18 die Hauptformen von 
Perry’sd Federn. Bei Fig. 10 und ı2 endigt fich der Spalt in 
eine laͤngliche Offnung; hierdurch erlangen die Theile, mittelft 
welcher die Spigen mit dem hintern Körper zufammenhängen, 
eine verminderte Breite, folglich größere Biegſamkeit. Noch volls 
ftändiger, und für eine leichte Schreibhand entfprechender, wird 
diefer Erfolg erreicht durch die Formen Big. 12 bis ı5, wo aufer 
einer Offnung am Ende des Spaltes noch feine, verfchiedentlich 
geftellte Einfchnitte angebracht find; ferner Big. ı6, wo nur vier 
Einſchnitte ohne Offnung; Fig. 17, wo zwei Öffnungen mit davon 
ausgehenden Schnitten vorhanden find; und Fig. ı8, wo der 
Spalt ſich oben in zwei Theile verzweigt. Es ift indeffen nicht zu 
läugnen, daß dad Verbiegen der Spigen bei ſolchen Federn durch 
ſchnelles Schreiben oder durch Knoten auf dem Papiere leicht ein» 
tritt, In diefer Beziehung iſt die öfterd angewendete Einrichtung 
zu empfehlen, welcher zu Folge die ganze Feder aus einem fehr 
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dünnen, daher biegfamen Stahlplättchen verfertigt, und nur, an 
den Spigen durch Feine angelöthete, gehörig zugefchliffene Stahl« 
ftüdchen verftärft wird (f. Fig. 19), wo A die innere hohle Fläche 
der Beder, B deren Seitenanficht ift, und man die dicken Spigen 
bei c deutlich bemerfen fann. Nicht nur erreicht man hierdurd) 
eine bedeutende Biegfamfeit, ohne daß die Spigen fonderlich der 
Gefahr des Verbiegend ausgefept find; auch ein anderer Vortheil 
fließt aus ‚diefer Form: da nämlich die Innenſeite der dicken 
Spitzen beim Schreiben nur einen fleinen Winfel mit der Släche 
des Papier bildet, fo gleitet die Feder leichter über Fleine Uneben» 
heiten weg, ohne zu fprißen. 

Mordan in London hat die in Fig. 23 gezeichnete Ein« 
richtung erfunden, durch welche man im Stande ift, die Birg- 
famfeit der Sederfpigen nach Bedürfniß der Hand des Schreibers 
zu vermehren oder zu vermindern. Die Federn find von der ges _ 
wöhnlichen einfachften Form, aber auf dem Rüden derfelben 
(d. h. auf der aͤußern oder fonveren Seite) liegt ein dünnes 
Stahlplätthen mn, welches bei m gabelartig geftaltet ift, fo, 
daß jeded Ende der Gabel auf einer Spige der Feder zu liegen 
fommt. 1, 1 find zwei Fleine, an beiden Enden mit Meſſing— 
fheibchen verfehene Nieten, weldye durch runde Löcher inmn, 
und durch längliche Spalten der Feder gehen. Auf diefe Weife 
ift das Gabelplättchen mit der Feder verbunden, läßt ſich aber 
auf derfelben mit einigem Widerftande vors und rücwärts fchie: 
ben, wobei man mit dem Fingernagel an das Knöpfchen s faßt. 
In dem Maße, wie die Gabel m weiter gegen die Spitze der 
Feder bingefchoben wird, vermindert fih die Biegſamkeit der 
legtern. 

Der nämlihe Erfinder hat neuerlich fogenannte fchiefe 
Schreibfedern zum Vorſchelne gebracht, bei welchen das 
Weſentliche darın befteht, daf die Richtung des Spaltes mit der 
fchrägen Lage der gewöhnlichen Schriftarten übereinftimmt, wäh 
rend dennoch die Epige in der verlängerten Achfe des Schaftes 
oder Etieles liegt. Fig. 22 ſtellt die äußere oder fonvere Ober: 
fläche einer folchen Beder dar, wo ab der Spalt, be der brei— 
tere Körper, und cd der rinnenförmige (zur Befeftigung an dem 
Stiele oder ederhälter dienende) Hals iſt. Hierdurch wird der 
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Vortheil erreicht, daß beide Spitzen fich gleihmäßig abnugen 
(während bei gewöhnlichen Federn die eine Spitze mehr leidet), 
daß die Feder weniger in das Papier fragt und nicht fo. leicht 
fprigt; allein die unbequeme Form diefer Federn fcheint Urfache 
gewefen zu feyn, daß fie nicht viel Eingang gefunden haben. Es 
ift faft ohne Bemerfung klar, daß man auch auf die gewöhnliche 
Art gefchnittene Federn nad) dem angezeigten Prinzipe gebraus 
chen kann, wenn man fid) eines Federhälters bedient, in welchem 
die Feder fo befeftigt wird, daß fie die gehörige fchiefe Lage erhält. 
Ein ſolches Werkzeug hat Mordan angegeben. 

Alle bisher erwähnten Dietallfchreibfedern flimmen darin mit 
einander überein, daß fie aus einem Güde beftehen, in welches 
der Spalt gefchnitten iſt. Es ift aber auch, und zwar nicht ohne 
Erfolg, der Verſuch gemacht worden, von diefem Prinzipe ab- 
zuweichen, Die Feder Fig. 20 (A die äußere Fläche, B die innere 
Slähe, C Seitenanfiht, D Anficht des obern Endes) befteht 
aus zwei zugefpigten Stahlplättchen a, c, welche mit ihren Tan 
gen geraden Geiten fich berühren, und dadurch einen langen 
Spalt bilden, oben aber an das furze mejlingene Rohr b feitge: 
löthet find. Der Winkel, unter welchem die Plättchen zufanımens 
ftoßen,, ift ein Rechter; dem entfprechend ift die äußere Seite 
des Rohres b (wie man aus Fig. D entnimmt) mit einer recht: 
winfeligen, von zwei ebenen Bacetten gebildeten Ede verfehen, 
während die innere Hälfte rund, und am untern Theile e (Fig. 
B, C) ausgefchnitten ift. In dad Rohr wird der hölzerne Stiel 
x (Fig. B, C) geſteckt. Die Zedern von diefer Einrichtung find 
wenig-zum Sprigen geneigt, und geftatten recht wohl ein fchnelles 
Schreiben, möchten dagegen für feine Schriften weniger empfeh- 
lenswerth feyn. Wenn man auf der innern Geite eine Zunge p 
von dünnem Meſſing- oder Silberbleche anbringt (f. Fig. 21), 
welche bei o in dem Rohre b angelöthet ift, und mit ihrer Spige 
n dem Spalte der Feder ganz nahe fteht, fo hält diefelbe beim 
Eintauchen fo viel Tinte zurüd, daß man ohne neues Eintauchen 
drei oder vier Mahl fo Tange fchreiben kann, ald mit einer ge: 
wöhnlichen Feder. Um das Eindringen der Tinte hinter die Zunge 
zu erleichtern, befigt die Tegtere ungefähr in der Mitte ein Fleines 
Loch, welches in der Zeichnung zu bemerken ift. 


— 
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Die eben erflärte Einrichtung macht den Übergang zu den 
fogenannten Schreib-Inftrumenten (Zintenfaß- Ge 
dern oder Auellfedern), welche in einem eigenen Behält- 
niffe einen Vorrath von Tinte enthalten, und denfelben almählic) 
während des Schreibend audfließen laſſen, fo daß das Eintauchen 
der Feder gaͤnzlich erfpart ift. Werkzeuge diefer Art find für Reis 
ſende, für Ärzte, Schnellfchreiber ꝛc. ohne Zweifel fehr erwünfcht; 
indeffen findet doch ihre Konftruftion manche Schwierigkeiten, 
welche noch nicht gänzlich befeitigt worden find: ı) Das Nach—⸗ 
fließen der Tinte iſt nicht leicht mit folcher Negelmäßigfeit zu be= 
werfitelligen, daß niemahls zu wenig oder zu viel auf ein Mahl 
in die Feder gelangt; 2) die Zinte kommt bei fat allen diefen 
Snftrumenten mit Theilen in Berührung, welche davon ange— 
griffen oder verunreinigt werden, fo daß fie entweder roften oder 
durch den Abfag der Tinte in ihrer Funktion geflört werden; 
3) da die Schreib » Inftrumente aus Metall beftehen müſſen, und 
(um einen wenigftens für Stunden hinreichenden Tinte» Borrath 
faſſen zu fönnen) nicht zu dünn feyn dürfen, fo wird ihre Hande 
babung etwas unbequem, und fie ermüden bei fortgefegtem 
Schreiben die Hand ; 4) die große Sorgfalt, welche bei ihrer 
Verfertigung unerläßlich ift, verusfacht eine bedeutende Erhöhung 
des Preifes. Wenn man audy nur die zwei erften Punfte als 
wefentlich anfehen will, fo reichen fie doch allein fehon hin, um 
zu erflären, wie es kommt, daß nach wenigftens fünfzigjähriger 
Erfahrung, und troß zahlreicher Verbefferungen, die Schreib: 
Inſtrumente noch weit von der Vollkommenheit entfernt find. 

Es gibt ein fehr altes Werkzeug, weldhes die Einrichtung 
eined Schreib: Inftrumentes in ihrer Kindheit darftellt, und als 
Spielzeug öfters verfertigt wird. Es ift dieß ein ungefähr 5 Zoll 
langes Glasrohr von der Dice eines Bleiſtiftes, welches an einem 
Ende zu einer feinen offenen Spige audgezogen ift, am andern 
Ende, nachdem man es mit Tinte gefüllt bat, leicht verftopft 
wird. Wenn man mit der Spitze des Rohres fchreibt, fo fließt 
die Tinte aus demfelben allmählich nach; alleim die Unvollkom— 
menheiten ded Ganzen fpringen fo fehr in die Augen, daß es 
überflüffig ift, dabei zu verweilen. Der erfte Schritt zur Vervoll« 
fommnung beftand in der Anbringung einer gefchnittenen Geder- 
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fpule oder einer metallenen Echreibfeder an dem mit der feinen 
Öffnung verfehenen Ende des Rohres, welches letztere man bald 
aus Glas, bald aus Hol; oder Horn, bald aus Metall (Gold, 
Silber, filberplattirtem Kupfer) verfertigte. Der Ausfluß der 
Tinte in die Feder muß durch die Größe des feinen Loches regus 
lirt werden, was fehr ſchwer, ja vielleicht unmöglich ift; das Loch 
felbft muß zur Zeit des Nichtgebrauches mit einem fpigen Stifte 
verftopft werden. Wenn die Zinte nicht ganz Flar ift, fondern 
dicke Theile enthält, fo erfchweren diefe den Ausfluß und hemmen 
fomit dad Schreiben. 

Man hat bei einigen Schreib » Inftrumenten die Ausfluß- 
Öffnung vergrößert, aber mit einem nad innen fi öffnenden 
Kegelventile verfehen,, weldyes durch eine Feder angedrüdt wird. 
Der Drud, mit welhem das Inftrument beim Schreiben auf 
dad Papier geſetzt wird, hält jenes Ventil jtets in foldyem Grade 
offen, daß die nöthige Menge Tinte in die Feder gelangt; fobald 
das Schreiben aufhört, fließt Daher auch Feine Tinte weiter aus. 
Eine andere Einrichtung befteht darin, daß die Ausflußöffnung 
fehr flein gemacht und ohne Ventil gelaffen, dagegen an der 
Seite des Rohres eine zweite ffnung mit dem nach einwärts 
aufgehenden Ventile angebracht wird. Das kleine Loch am vor» 
dern Ende läßt nur dann Zinte in die Schreibfeder ausfliefen, 
wenn man das Ventil an der Seite durch Drücken auf ein dazu 
vorhandenes Knöpfchen öffnet, und fo einer geringen Luftmenge 
über dem Tinten-Vorrathe einzutreten erlaubt. Diefer Drucd 
auf das Ventil wird nun entweder jedes Mahl von neuem ausge: 
übt, wenn die in der Feder befindliche Tinte verbraucht ift, oder 
ed wird darauf gerechnet, daß der Druck auf das Wentil durch 
das Halten des Inftrumentes ſelbſt immerwährend in hinreichen: 
dem Maße Statt finde, um einen fteten langfamen Ausfluß der 
Tinte zu veranlaffen. Bei diefer und der vorhergehenden Ein: 
richtung ift es ein Hauptfehler, daß das Ventil fanımt feiner 
Feder von der Tinte umgeben ift, und daher von derfelben au: 
gegriffen oder verftopft werden Fann. 

Das vorhin erwähnte Ventil an der Ausflußöffnung hat 
man öfters durch einen Fleinen Hahn erfegt, welcher die Sffnung 
fo lange verfchließt, ald das Juftrument nicht gebraucht wird, 
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der, aber, wenn man ihn umdreht, den Ausfluß der Tinte in die 
Feder geftattet. Hiervon gilt die eben in Beziehung auf dad Vens 
til gemachte Bemerfung. 

In das mit Tinte gefüllte Rohr Hat Pradier zu Paris 
einen kleinen Schwamm gelegt, und darüber einen (die Wand | 
des Rohrs nicht berührenden) Stößel oder Kolben gefegt, deſſen 
Stange oben aus dem Rohre hervorragte. Indem man von Zeit 
zu Zeit die Stange niederdrüdt, wird mittelft ded Kolbend der 
Schwamm gepreft, und ein wenig Tinte durch das vordere feine 
Loc) herauszudringen genötbigt, von wo diefelbe in die angeſteckte 
Geder gelangt. Hierdurch ift der Vortheil erreicht, daß die Tinte 
durch den Schwamm filtriert, und der Bodenfag von dem legtern 
zurüdgehalten wird. 

Empfehlenswerth fcheint die Bauart des Schreib» Snftru- 
menteö, welches fürzlih der Engländer Parkex erfunden bat. 
Auf Taf. 96 gibt Fig. 24 eine Darftellung deffelben, und zwar 
A die Anjicht des Ganzen; B den Durchſchnitt; C ebenfalld den 
Durdfchnitt, aber mit Auslaffung einiger Theile; D und E eins 
‚ zelne Beftandtheile.. abc it das metallene Rohr, welches aus 
zwei auf einander gefegten Iheilen, ab und bc, befteht. Im 
das untere Ende des Theiles be ift der Federhälter def einges 
löther, bejtehend aus einem Rohre f und einem darin befes 
fligten, durchbohrten Zylinder e, deflen Fonifche Öffnung fi) 
bei d trichterförmig oder vielmehr glocenähnlich erweitert. Das 
Rohr kiſt ſammt dem Zylinder e vorn zur Hälfte ausgefchnitten, 
daher man in Fig. A auch e zu fehen befommt. Übrigens bleibt 
zwifchen dem Umfreife des Zylinder e und dem Nohre f ein 
enger Raum, in welchen die Schreibfeder g (ein gefchnittener 
Sänfefiel oder eine ftählerne Feder) eingefchoben wird. Wenn 
dad Inftrument nicht gebraucht wird, fo fchiebt man über tie 
Schreibfeder die zylindrifche Kapfel h, weldhe in Fig. E durch— 
fhnittweife gezeichnet ift. In ihr ſteht aufrecht der [pipe Stift i, 
welcher in die Durchbohrung des Zylinders e am Federhälter eins 
tritt und diefelbe verfchließt, auch jederzeit vor der Verflopfung 
durch eingetrocinete Tinte bewahrt, Vor Anfang des Schreibens 
wird. die abgenommene Kapfel auf das obere Eude a ded Rohres " 


abc geftedt, wo ed eine willfonnmene Verlängerung darbietet; 
Technol. Encyflop. V. VB». 32 
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dabei ragt der Stift i durch ein kleines Loch q in dad Innere 
des Rohres hinein. — r iſt der mit Tinte gefüllte Raum; ein 
Kolben oder Stempel k hat die Bejlimmung, indem er niederges 
drückt wird, die Tinte nach Bedarf durch die Bohrung von e hin 
audzutreiben, wo fie an dem Umkreiſe der glocdenförmigen Höh— 
lung d hberabfließt, und fogleih an die Echreibfeder gelangt. 
Sn Fig. B nimnit der Kolben feinen höchfien Standpunft ein; 
die Bewegung deffelben erfolgt mittelft einer an ihm, ſtatt der 
Kolbenftange, befindlichen Schraubenfpindel, welche man in der 
Zeichnung bemerft. Der Erfinder empfiehlt, eine dreifache und 
linfe Schraube anzuwenden, weil in diefen Falle fowohl die Rich» 
tung der Umdrehung, welche man der Mutter der Schraube ers 
theilen muß, als die vermehrte Gefchwindigfeit des Kolbens be= 
quemer ift. Die Schraube ift an zwei gegenüberftehenden Seiten 
abgeplattet, und geht durch ein vierecfiges Loch des im Rohre be 
feftgelötheten Plättchens p. Hierdurch wird der Kolben verhins 
dert, fich zu drehen. Über p ift in dem Rohre zuerſt ein weiter 
Ringen und dann ein kurzes Rohr o durch die Löthung befeſtigt; 
zwifchen beiden it der Rand einer Scheibe m eingefchloffen, welche 
das Muttergewinde für die Schraube des Kolbend enthält, und 
fi, der befchriebenen Veranftaltung zu Folge, nur drehen, aber 
nicht in dem Rohre fchieben fann. Die Echeibe m, weldye (fo 
wie der Kolben) in Fig. C weggelaffen ift, figt feit an dem engen 
Rohre 1 (man fehe beide zufammen in Big. D), deſſen oberes 
Ende mittelſt eines quer Durchgeftecften Etifted ss (Fig. B) mit 
dem Dedel ab des äußern Gehäufes verbinden iſt. Die Löcher, 
weldhe in ab für jenen Stift angebracht find, findet man in 
Fig. C ebenfalld mit s, s bezeichnet. Einleuchtend ift, daß die 
Umdrehung von’ab die Umdrehung der Schraubenmutter m, 
alfo dad Auf- oder Niederfteigen des Kolbend k zur Folge haben 
muß. Um den Naum r mit Tinte zu füllen, taucht man das 
Snftrument mit dem Ende de in Tinte, und dreht dann den 
Dedel ab linfs herum, wodurd der Kolben (weldyer fich ganz 
unten befand) almählich in die Höhe geht, und der Luftdruck die 
Zinte durch die Bohrung des Zylinders e hineinpreßt. Dann 
fteft man die Feder g an, und bewirft den Erfag der verfchries 
beuen Tinte auf die ſchon oben angezeigte Weife, nämlich indem 
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man mit der linfen Hand den Theil ab des Außern Rohres von 
Zeit zu Zeit ein wenig rechts herum dreht. Nach Beendigung 
des Schreibens bewegt man den Kolben wieder ein wenig hinauf, 
wodurch die noch in der Ausflußöffnung hängende Tinte zurückge— 
faugt wird; endlich ftect man, zum Schutze der Feder, die Kaps 
felh (Fig. E) über f und das Ende c des Gehäufes. 


I. Schmuck- oder Pupfedern. 


Die Federn fehr vieler Vögel find, theils wegen ihrer Größe 
und zierlichen Form, theild wegen der fchönen Farben, welche fie 
von Natur befisen oder durch Kunft annehmen, Gegenftand des 
Puged. In Europa werden zu diefem Zwede hauptfächlich fol 
‚gende angewendet: 

ı) Straußfedern, vom gemeinen Strauße (Struthio 
camelus), die zu feinerem Puge am gewöhnlichften gebrauchte 
Art von Federn. Sie empfehlen ſich durch ihre Fänge, ihre zier— 
lihe Krümmung, durch die Leichtigkeit, mit welcher fie (da fie 
wenig fett find) gereinigt und gefärbt werden fönnen, endlich 
durch die eigenthümliche Befchaffenheit der Fahne, welche aus 
weichen, feidenartigen, zu beiden Seiten des Schaftes gleich 
langen, nicht in einander greifenden, fondern frei von einander 
gefonderten Theilen befteht. Ihre Farbe ift theild weiß, theils 
grau oder ſchwarz, auch weiß mit fchwarzen Sleden. Die ſchwar— 
zen find faft nie dunfel genug zum Gebrauche, und- werden daher 
Pünftlich nachgefärbt. Die Straußfedern haben dejto mehr Werth, 
je bedeutender ihre Lange, je fchöner weiß ihre Farbe, je breiter 
und reicher ihre Sahne iſt. In allen diefen Beziehungen ftehen 
die Federn der Männchen jenen der Weibchen vor. Die längften 
‚Sedern find die aus den Blügeln und dem Schwanze, fürzer find 
die vom Rüden und Bauche, am fürzeften jene, welche den uns 
tern Theil des Halfes befleiden. Im Handel unterfcheidet man 
die Fleinen Federn (unrichtig zuweilen Straußdunen 
genannt), welche von 4 bis zu ı2 Zoll lang find, von den großen, 
deren Länge öfters auf 36 Zoll fteigt. Übrigens werden nad) 
Farbe und Schönheit mancherlei Sorten gemacht: 

2) Reiherfedern. Bie gehören zu den theuerften 
Schmudfedern, find aber jegt weniger im Gebrauch als vormahls. 

3a * 
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Man erhält fie von mehreren Arten des Reihers, weldhe am Hins 
terfopfe einen langen, aus wenigen Federn beftehenden, herab: 
hängenden Sederbufch, und lange, von der Schulter bis über den 
Schwanz reichende Federn befisen. Man unterfcheidet f[hwarze 
und weiße Neiberfedern; beide haben gewöhnlich nicht 
mehr als fünf Zoll Länge. Die fhwarzen rühren vom gemeinen 
Reiher (Ardea vulgaris, Bechst.; A. major und cinerea, 
Linn.), zum Theile vielleicht aud) von dem Purpurreiber (A. 
purpurea) her. Die fchönften (orientalifchen) find fo ticf ſchwarz, 
daß fie Feiner fünftlichen Färbung bedürfen. Die geringeren fallen 
ins Bläuliche oder Bräunlichgraue, und werden wohl auch graue 
Reiherfedern genannt. Die weißen beftehen aus einem fehr 
dünnen Schafte, von welchem in Fleinen Zwifchenräumen feine, 
paarweife geftellte, feidenartige Bäferchen von filberweißer Farbe 
auslaufen. Der fleine Gilberreiher (A. garzetta), und aufer- 
dem fehr wahrfcheinfich auch der große Silberreiher (A. egretta), 
fo wie der Nachtreiher (A. nyctocorax) liefert diefe Federn. 

3) Marabu:F$edern. Diefe furzen, äußerſt zarten Fe- 
dern von fehön weißer Farbe kommen aus Südamerifa. Über den 
Vogel, welcher fie liefert, ift man ungewiß. Nach der Vermu— 
thung Einiger ift e8 der Nandu oder amerifanifche Strauß (Stru- 
thio rhea, Rhea grisea);, eine andere Angabe bezeichnet eine 
Seierart, deren am Halfe fipender Bederfragen die Marabu : Fe— 
dern gebe; noch Andere endlich nennen zwei Vögel des Storch— 
gefchlechtes, nämlidy) Ciconia marabu in Oftindien, und Ciconia 
argala in Afrifa, deren lockere weiße Steißfedern unter obigem 
Nahmen zum Puge verwendet werden. 

4) Paradisvogel:Federn. Die — vom Hin- 
terleibe weit über den Schwanz hinausreichenden Federn des Pas 
radisvogelö (Paradisea apoda) werden ald Federbüfche zu Da— 
menpug gebraudht, und gehören zu den koſtbarſten Arten der 
Schmudfedern. Die Fahne derfelben befteht aus lauter einzeln 
ſtehenden zarten Bederchen von goldgelber, violetter, brauner 
und gelblichweißer Farbe. 

5) Pfauenfedern Die Schwanzfedern, welde an 
ihrer Größe und an den runden Flecken (Augen oder Spiegeln) 
zu erfennen find, fo wie die kleineren, nicht mit Spiegeln verfes 
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benen Federn von den Seiten und dem Bauche werden, troß 
ihres herrlichen Sarbenfpiels, in Europa wenig zum Puge gebraucht. 

6) Beierfedern, von dem Federfragen am Halfe diefer 
Zhiere. Sie werden fowohl im natürlihen Zuitande, ald auch ges 
färbt verarbeitet. - | 

7) Hahnen- und Kapaunfedern. Die verfchieden: 
farbigen, bald fürzeren, bald.längeren Federn aus dem Schweife 
der Haushähne und Kapaune werden häufig zu Federbüfchen und. 
geringerem Schmucke überhaupt verwendet, zu diefem Behufe 
auch noch durch Kunft mannigfaltig gefärbt. Zu gleichem Ges 
brauche dienen 

8) Rabenfedern, Fafanfedern, die Federn des 
Kranihs, de Schwans, der Gänfe und des Trut- 
hahns. Die weißen flaumenartigen Federn des Truthahnd wer: 
den ald unehte Marabu verarbeitet. 

Die Arbeiter, welche ſich mit der Zubereitung und Verarbei— 
tung der Schmucffedern befchäftigen, werden Federſchmücker 
genannt. Ihre Verrichtungen find von zweierlei Art; fie beabfich- 
tigen nämlich theils eine vorbereitende Verfchönerung der Federn, 
theild die Zufammenfügung derfelben zu beftimmten Gegenjtänden 
des Putzes. 

Zubereitung der Federn. Dieſelbe begreift eine 
ziemliche Anzahl von Operationen, welche jedoch unter ſich keinen 
nothwendigen Zuſammenhang haben, ſo, daß nicht gerade alle 
Federn der ganzen Reihe dieſer Arbeiten unterworfen werden 
müſſen. Hierher gehört: 

1) Das Reinigen oder Entfetten, welches ſtets die 
erſte Operation iſt, und mit den meiſten Federn vorgenommen 
werden muß, um ſie von dem Fette und Schmutze, womit ſie im 
natürlichen rohen Zuſtande verunreinigt ſind, zu befreien. Man 
reiht die Federn, um fie bequemer handhaben zu können, in grö— 
Berer Anzahl auf Bindfaden, taucht fie in warmes Seifenwaifer, 
welchem man wohl auch etwas Pottafche zufegt, reibt fie vorfich- 
tig mit den Händen, und fpült fie in reinem erwärmtem Waſſer 
ab. Diefe Behandlung wird einige Mahl wiederhohlt. 

2) Das Weifmakhen. Die von Natur weißen Federn 
bedürfen gewöhnlich einer Zubereitung, durch welche man ihre 
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Farbe verſchönert, und zufällige Flecken u. dgl. wegſchafft oder 
verbirgt. Man geht hierbei auf verſchiedene Weiſe zu Werke. Oft 
reicht es hin, die Federn in Waſſer, worin feine Staͤrke oder 
gefhlämmte Kreide zerrührt iſt, einzuweichen, dann auszuſchüt— 
teln und trocknen zu laſſen. Manchmahl iſt aber eine wirkliche 
Bleiche erforderlich, die entweder durch Schwefeln, oder mittelſt 
Chlorkalk oder an der Luft bewerkſtelligt werden kann. Das 
Schwefeln geſchieht in einem Schwefelkaſten (Bd. II. ©. 429), 
wo über dem brennenden Schwefel Schnüre zum Aufhängen der 
najjen Federn angebracht find. Wenn man die Federn eine oder 
zwei Minuten lang in einer ſchwachen Chlorfalf- Auflöfung her⸗ 
umbewegt, dann forgfältig in reinem Waſſer abfpült, fo erhalten 
fie ebenfalls eine fchöne Weiße; doch muß dieſes Verfahren mit 
großer Vorficht angewendet werden, wenn nicht vielmehr eine 
gelbliche Bärbung entftehen foll, welche das Chlor durch die Eins 
wirfung auf thierifche Subftanzen befanntlich erzeugt. Die Bleiche 
durch Luft, Thau und Sonnenlicht wird veranftaltet, indem man 
die Federn aufrecht mit den Kielen in die Erde ftedft, und fie vor 
zu ftarfer Sonnenhitze durch ein über Pfählen audgefpanntes Leins 
wanddach fchüst. Diefe Behandlung erfordert 2 bis 3 Wochen 
Zeit, und ift den Federn, welche dabei zu ftarf austrodnen, 
Teicht ſchäͤdlich. Die auf eine oder die andere Weife gebleichten 
Federn werden in Waſſer, welches mit Sndigauflöfung oder 
Waſchblau verfegt ift, gebläut, und zulegt nach der ſchon anger 
gebenen Methode mit Kreide oder Stärfe behandelt. 

3) Das Färben. Sehr häufig werden die Federn vor 
ber Verarbeitung verfchiedentlich gefärbt. Da es gerade nicht 
nöthig ift, hierbei auf große Haltbarkeit der Farben zu fehen, fo 
unterliegt im Grunde das Verfahren feinen großen Schwierig: 
feiten. Das Färben gefchieht in der Regel Falt oder höchftens laus 
warm, indem man die Federn fo lange als es nöthig ift, in die 
Bärbeflüffigfeit legt. Zum Schwarzfärben wählt man gern nur 
ſolche Sedern, welche ſchon von Natur dunfelfarbig find; denn 
auf weißen fällt die fhwarze Farbe gewöhnlich matt und glanz: 
108 aus. Dagegen gelingen alle übrigen Farben defto fchöner, 
je weißer"die Sedern vor dem Färben waren. Die einzeluen Far— 
ben werden auf folgende Weife erzeugt: ı) Scharlachroth. 


— 
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Man reibt die Federn in einem reinen Tauwarmen Kleienbade ab, 
und fpült fie ein paar Mahl in faltem Waller. Zugleich Focht 
man ı Theil fein gepulverte Kochenille mit a Th. Weinftein in der 
erforderlichen Menge Wailer ab, fest 2 Th. Zinnauflöfung zu, 
und gießt die erfaltete Slüjfigfeit auf die Federn, welche davon 
nach einiger Zeit eine blaßrothe Farbe erhalten. Die Vollendung 
des Särbens gefchieht in einer zweiten Brühe, welche von Waſſer, 
Zinnauflöfung, Kochenille und ein flein wenig Kurkume bereitet 
wird. Zuletzt wäfcht man die Federn in Waller aus, welches 
eine kleine Menge Zinnauflöfung und Weinftein enthält. — 2) 
Ponceau. Die Federn werden durch vier Stunden in eine falte 
Auflöfung von falzfaurem Zinnoryd gelegt, und dann eine halbe 
Stunde lang in einen lauwarmen Kochenillebade ausgefärbt. — 
3) Roth entfteht auch mittelft der Abfochung von Fernambufs 
holz, welcher man etwas Alaun zugefegt hat. Zieht man die Fe— 
dern hierauf durch ein Orfeillebad, fo werden fie farmefin- 
roth; eine Pottafchenauflöfung dagegen macht die Barbe vios 
lettbraun. — 4) Rofenroth. Hierzu dient der Saflor, 
den man zuerft mit reinem Waller in. einem leinenen Sacke aus: 
‚ Fnetet, um das gelbe Pigment zu entfernen. Er wird dann noch 
mit fchwacher Pottafchenlauge gefnetet, und in diefer mit Zitros 
nenfaft verfegten Brühe nimmt man dad Färben vor. — 5) 
Gelb. Act Theile Gelbhol; mit Einem Theile Alaun in Waifer 
abgefocht. Ein Zufag von Bernambufhol; madht die Barbe 
orange. Lestere Schattirung erhältman unmittelbar in einem 
Bade von Orlean mit etwas Pottafche. Ein fehr Heißes Kurfu- 
mebad mit etwas Weinftein liefert Schwefelgelb. Verſchie— 
dene Schattirungen von Gelb erzeugt das chromfaure Kali, wenn 
die Federn vorher mit Falter Bleizuderauflöfung einige Stunden 
lang angebeigt werden. — 6) Blau. Mitteljt verdünnter ſchwe—⸗ 
felfaurer Sudigauflöfung (Bd. II. ©. 216), welcher man etwas 
Weinftein und Stärke zufegen fann. Andere Schattirungen von 
Blau werden erhalten, wenn man die Federn in fchwacher Falter 
Aaunauflöfung anbeigt, und in einem warmen, mit Kupfervi— 
triol verfegten Blauholzbade ausfärbt; oder wenn man fie einige 
Stunden lang in ejligfaure Eifenauflöfung, und dann in eine 
Auflöfung des blaufauren Eifenfali (Blutlaugenfalzes) legt. — 
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7) Violett. Man färbt zuerſt in einem Orſeille-Bade und hier⸗ 
auf in verdünnter Indigauflöfung. — 8) Grün. Die mit 
Indig blau gefärbten Federn werden in ein Bad von Gelbholz 
oder Kurfume gelegt; oder man fegt dem gelben Bade Indigauf- 
löfung zu, und färbt darin. — 9) Schwarz Man bedient 
ſich eines mit Eifenvitriol oder effigfaurer Eifenbeige (Bd. V. 
©. 37) verfegten Blauholzabfudes, zu welchem auch ein wenig 
Grünfpan und Kupfervitriol gegeben werden kann. Die Federn 
werden in dem erwärmten Zade eingeweicht, und mehrere Tage 
darin gelaffen, dann aber mit heißem Seifenwaſſer und endlich 
mit reinem Waſſer gefpült. — 10) Grau entfteht durch ein. 
Blauholzbad mit etwas Eifenvitriol, wenn man die Federn 
herausnimmt, bevor fie zu Dunfel geworden find. — 11) Li— 
las. Man färbt die Federn in einem mit heißem Waſſer und 
Drfeille bereiteten Bade, und taucht fie dann in fchwache Potts 
afchenlauge oder in Weinfteinauflöfung, um verfchiedene Schat- 
tirungen zu erhalten. — ı2) Braun. Die Federn werden in 
einem fehr fhwachen Orleanbade, und in einem leichten Bade 
von Bernambufholz durchgenommen, und dann in Waſſer ges 
fpült, welches etwad Zinnauflöfung, Eifig oder Zitronenfaft 
enthält. 

4) Das Birniffen. Es befteht in einem fhwachen Be: 
ftreichen der Federn mit Gummiwaſſer oder Eiweiß, worauf man 
während des Trodnens die Fahne, um das Zufammenfleben zu 
verhindern, mit der Hand überreibt. Diefe Art von Appretur 
wird mit Vortheil fowohl den gefärbten Straußfedern ald ande: 
ren, z. B. den Hahnenfedern,, gegeben. 

5) Das Dreffiren. Eine Arbeit, welche fowohl mit den 
weißen ald mit den gefärbten Federn vorgenommen wird. Das 
MWefentliche davon ijt, daß man a) die Fahne von oben nach un« 
ten mit den Fingern ausftreicht, um die Bafern derfelben auszu— 
breiten, und den Schaft oder die Rippe gerade zu richten, b) die 
etwa unregelmäßigen Theile der Sahne mit der Schere beſchnei— 
det, und c) den Schaft auf beiden Flächen zuerjt mit einem ſchar⸗ 
fen Meffer zum Theil wegfchneidet, dann mittelft eines Glass 
fherbens befchabt, um ihn dünn und biegfam zu machen. Bei 
diefer letztern Bearbeitung Tiegt die Feder auf einer dicken Pappe 
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oder einem glatten Bretchen; das Glasſtück iſt am beften in Form 
eined Wiertelfreifes gefchnitten, damit man es an der Ede mit 
den Fingern faffen, und mit der bogenförmigen Seite die Feder 
befchaben fann, ohne der Fahne Schaden zu thun. 

6) Das Frifiren oder Kräufeln. Indem man die 
Sahne zwifchen dem Daumen und einer flumpfen Meiferflinge 
durchzieht, gibt man ihr eine angenehme Krümmung, und ein 
gleihfam gelocktes Anfehen. Schwarze Federn pflegt man aud) 
dadurch zu Präufeln, daß man fie über den Rauch hält, welcher 
mittelft Zucker aufglühenden Kohlen hervorgebracht wird. Strauß⸗ 
federn, welche nicht gefräufelt find, führen den Nahmen Flach— 
oder Plattfedern. 

Zufammenfügung der Federn Auf mannigfale 
tige Weife werden durch Wereinigung der Federn in größerer oder 
geringerer Anzahl diejenigen Beftandtheile des Putzes dargeftellt, 
zu welchen Federn das Hauptmaterial find. Die Mode hat auf 
diefe Artifel fo außerordentlichen Einfluß, daß ed unzwedmäßig 
feyn würde, bier mehr als einige kurze Bemerfungen aufzuftellen. 

») Runde oder gedrebte Straußfedern Als 
Pug auf Damenhüte beftimmt. Man verfertigt fie auf zwei ver- 
fhiedene Arten. Nach der erften Flebt man zwei Federn mit ihren 
ganz dünn gefchabten Rippen auf einander, dreht diefe Doppelte, 
mit einer vierfahen Fahne verfehene Feder fchraubenförmig zus 
ſammen, und heftet fie bei jeder Windung mit Zwirn oder Seide. 
Nach der zweiten Methode windet man die beiden Federn, ohne 
fie auf einander zu Fleben, nach Art einer Schnur zufammen, 
und umwicelt fie in weiten Windungen mit einem dünnen audges 
glühten Eiſen- oder Mejlingdrahte. Schlechtere oder gebrochene 
Federn fönnen fo mit Vortheil verwendet werden. 

2) Feder »Guirlanden werden aus den Enden der 
Pfauenfedern oder anderen Federarten gebildet, indem man dies 
felben mittelft auögeglühten Eifendrahtes an einander reiht und 
zufammenbindet. 

3) Federquaften. Man bedient fich dazu der Fleineren 
Hahnenfedern, die man rund um einen Eifendraht ordnet, und 
mit Zwirn feftbindet. So wie man weiter nach außen fommt, 
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nimmt man etwas längere Federn; gute Auswahl der Farben 
thut das Ihrige, um der Arbeit ein zierliches Anfehen zu geben. 

4) Federbüſche. Als Grundlage derfelben dient ein 
mehrfacher ftarfer Eifendraht oder ein Fifchbeinftäbchen; die Ges 
dern find Hahnenfedern, Gänfefedern ꝛc. Man reiht fie rund 
um das Stäbchen, nach der ganzen Länge deffelben, und befes 
ftigt fie durch einen Zwirnfaden, welchen man in dem Maße forts 
fohreitend herummidelt, wie die Federn allmählicy angelegt wer: 
den. Zu den fo genannten ruflifhen oder Jägerbüfchen bedient 
man fich der größten Hahnenfedern, welche durch ihre natürliche 
Krümmung nad) allen Seiten herabhängen, gleich den Zweigen 
einer Trauerweide. 

5) Sederblumen, von weldhen fchon im II. Bande 
(S. 497) Einiges erwähnt it, werden auf die Weife verfertigt, 
daß man Fleine, angemeffen gefärbte Federn mit der Schere zu: 
fhneidet und auszadt, wie ed die Geftalt der Blumenblätter ers 
fordert, fie dann um einen Stengel von ausgeglühtem Eifen» 
drahte reiht, und mit grüner Seide feitbindet. Es ift begreiflich, 
daß der Gefhmad des Verfertigerd hierbei eben fo viel thun muß, 
als feine mechanifche Fertigfeit. 

6) Feder-Moſaik. Man kann mit diefem Nahmen jene 
Art von Kunftproduft bezeichnen , wobei durch verfchiedenfarbige, 
auf Papier geflebte Federn gewiſſe Zeichnungen, meift Abbilduns 
gen von Vögeln u. dgl., dargeftellt werden. Man hat derglei- 
chen zuweilen in fehr geringer Größe und mit bewundernswürdis 
diger Zartheit ausgeführt; im Ganzen ift aber diefe Arbeit ziem— 
lich felten. _ Ä 

m) Federpelzwerk. Zwar wird das feinbefiederte Bell 
einiger Waffervögel (vorzüglich ded Schwans), ferner die Bruſt— 
baut der Geier, u. ſ. w. ald eine Art fehr zarten Pelzwerfs ge: 
braucht, welches Feine andere Zurichtung erfährt, als daß man 
die frifch abgezogenen, gehörig gereinigten und auf ein Bret ges 
nagelten Häute auf der Fleifchfeite mit zerfallenem Kalf beftreut, 
fie drei bis vier Wochen fo liegen läßt, dann abftaubt, Flopft, 
und durch gelindes Neiben gefchmeidig macht. Allein verſchieden 
von diefem natürlichen Federpelzwerke ift ein durch Kunft hervors 
gebrachtes, welches dur Handarbeit oder auf dem Webftuhle 
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dargeftellt werden kann. Im erften Balle werben die gehörig nach 
ihrer Größe ausgewählten Federn nahe bei einander mittelft ihrer 
Kiele auf flarfen Zwirnfäden befeſtigt. Man bedient fi dazu 
der Nähnadel, der Seide und eines gewöhnlichen Stifrahmens, 
in welchem die Zwirnfäden aufgefpannt find. Die legteren wer= . 
den, wenn fie auf folche Weife mit Federn befegt find, reihen» 
weife auf Leinwand genäht, fo, daß die Federn fchuppenartig 
über einander zu liegen fommen; zulegt füttert man das Ganze 
noch mit einem andern Stüde Leinwand. Man fann auch auf 
dem Stidrahmen Zwirnfäden in paralleler Richtung fehr nahe 
neben einander anbringen, quer über diefe andere Fäden auf: 
fpannen, dann auf diefer Art von lofem Nege die Federn ann» 
ben, indem man Sorge trägt, zugleich die fich durchfreuzenden 
Bäden mit einander zufammen zu heften. Es ift begreiflich, daß 
man durch gehörige Anordnung verfchiedenfarbiger Federn aud) 
Zeichnungen hervorbringen fann. Heftet man jedes Mahl zwei 
Federn zugleich auf, fo, daß die Fahne der einen nad) oben, 
die Fahne der andern nach unten bervorfteht , fo erhält das Pelz 
werf zwei gleiche rechte Seiten. — Um Federpelzwerf auf dem 
Webftuhle zu erzeugen, dient folgendes Verfahren, welches vor 
mehreren Sahren in Frankreich angewendet worden if. Man 
zieht von den Federn die Fahne ab, deren einzelne Fäferchen da> 
bei durch einen mit losgeriſſenen Streifen der Oberhaut vereinigt 
bleiben, und zerfchneidet diefelbe mittelft der Schere in gleich 
° Tange Stückchen. Auf einem Kamme, deffen Zähne aus fpigigen 
Eifendrähten beftehen,, und deifen Länge etwas größer ift als die 
Breite der auf dem Webftuhle ausgefpannten Zeugfette, breitet 
man die Federn aus; wobei man, wenn eine Zeichnung gebildet 
werden foll, nach WVorfchrift derfelben vielfarbige Federn in ges 
höriger Abwechslung neben einander legt. Diefen Kamm fteckt 
man in die Sffnung der Kette, wobei alle Fäden, welche zum 
Miederhalten der Federn dienen follen, im Oberfache fich befins 
den, und die Zähne ded Kammes gegen den Weber hin gefehrt 
find. Man läßt nun das Oberfach der Kette niederfinfen, klemmt 
dadurch, die Federn zwifchen den Fäden ein, und ftreicht mit einer 
Bürſte in der Richtung der Kette, wodurch die Federn ausge— 
ftredft und über die Fäden hervorgezogen werden. Mit Huülfe 
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einer Zange, die mit Tuch belegt ift, ergreift man alle Federn, 
und zieht fie gegen den fhon fertigen Theil des Gewebes hin; 
dann hebt man durch Treten des gehörigen Schemeld das Ober: 
fach wieder auf, zieht den Kamm heraus, fchlägt einige Baum: 
wollfäden ein, bringt hierauf wieder einen Kamm voll Federn 
auf die vorige Weife ein; u. f. f. 

8) Bederftiderei. Die Arbeit , welche unter dieſer 
Benennung gemeint ift, wird in Zirol, Salzburg u. f. w. von 
den Einwohnern ald Verzierung auf ledernen Leibgürteln Häufig 
getragen. Man bedient ſich dazu des harten weißen Rückens von 
den Schäften der Pfauenfedern, und näht damit, wie mit einem 
Faden, mannigfaltige, oft fehr zierliche Zeichnungen in das Leder, 
welches entweder ſchwarzes Tadirted Leder oder grüner Saffian ill. 

Karl Karmarſch. 
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Jeder feite elaftifhe Körper, welchem abſichtlich eine folche 
Geſtalt gegeben ift, daß er feine Claftizität in audgezeichnetem 
Grade äußern fann, heißt im weiteften Sinne des Wortes, eine 
Feder. Bon einem Körper fagt man, daß er fich federe, 
d.h. wie eine Feder verhalte, wenn er in feine urfprüngliche Lage 
oder Geſtalt, aus welcher er mittelft irgend einer Kraft gebracht 
worden ift, vermöge feiner Elaftizität wieder von felbft zurüczus 
gehen ftrebt. 

Durch die Unterfuchungen über die Efaftizität fefter Körper 
find folgende, für die Anwendung der Federn wichtige Refultate 
hervorgegangen: ı) Wenn eine Kraft auf einen elajtifchen feften 
Körper wirft, um eine Veränderung feiner Figur oder äußern 
Sorm hervorzubringen, fo ijt der Erfolg verfchieden nach der 
Größe der Kraft und nad) der Dauer ihrer Einwirfung. 2) Bleibt 
die angewendete Kraft unter einem gewillen, durch die Natur des 
Körpers beflimmten Marimum (welches man die Grenze der voll: 
fommenen Elaftizität nennen fann), fo ftellt fi die urſprüngliche 
Geftait ded Körpers, nachd.*n die Kraft zu wirfen aufgehört hat, 
vollfommen wieder ber. 3) überſteigt aber die Kraft jene Grenze, 
ſo zerbricht entweder der Körper, oder er verliert dermaßen an 


Federn (als elaftifhe Körper). 509 


Claftizität, daß die anfängliche Geftalt fi) beim Aufhören der 
Kraft nicht völlig wieder herftellt. Dad legtere ift der Fall bei 
den meiften Körpern, indbefondere den Metallen. 4) Wirft eine 
(auch die Grenze der vollfommenen Elaftizität nicht erreichende) 
Kraft zu fehr oft wiederhohlten Mahlen auf den Körper, oder 
dauert ihre ein Mahl angebrachte Wirfung (und folglicy die da— 
-durch erzeugte Anderung) ohne Unterbrechung fehr Tange Zeit 
fort, fo tritt ebenfalls eine Verminderung der Elajtizität ein, und 
die urfprüngliche Geftalt Fehrt beim Aufhören der Kraft nicht 
völlig wieder. 5) Wird ein Draht oder ein Streifen Blech durch 
eine ziehende Kraft der Länge nad) ausgedehnt, dabei aber nicht 
über die Grenze feiner vollfommenen Elaftizität gefpannt, fo ift 
die Verlängerung proportional der fpannenden Kraft. 6) Eben 
fo fteht, wenn ein gerader elaftifcher Stab an einem Ende befe- 
ftigt ift, und am andern gebogen wird, der Grad der Biegung 
(d. h. der von dem beweglichen Ende durchlaufene Raum) im 
geraden Verhältniffe der Kraft, d.h. eine 2, 3, 4 Mahl größere 
Kraft bewirkt eine 2, 3, 4 Mahl größere Ablenfung von der urs 
fprünglichen Lage. Das Nämliche gilt von der Senfung, welche 
erfolgt, wenn ein Stab an beiden Enden unterftügt, und die 
Kraft in der Mitte angebracht wird. 7) Die Widerftandsfraft 
einer elajtifchen Schiene gegen Biegung wächſt mit der Breite und 
Dide, und nimmt ab bei wachfender Länge. Vergrößerte Breite 
einer Zeder fann daher das an Elajtizität erfegen, was durch 
verringerte Dice verloren geht, und umgekehrt. Weil indeffen 
bei einem dicferen Körper die Theildyen durch Biegung eine ges 
waltfamere Veränderung ihrer Lage erleiden, fo find ſchmale und 
dicke Zedern mehr dem Zerbrechen ausgefegt, und daher weniger 
jwedmäßig, als breite und dünne. 

Die Zwede, zu welchen man fich der Federn in den mechas 
nifhen Künften bedient, find folgende: 

ı) Um eine länger dauernde Bewegung von el zu 
erzeugen (Triebfedern, Gangfedern). 

2) Um kleine und kurz dauernde Bewegungen — | 
Theile von Werkzeugen oder Mafchinen zu bewirfen, wobei ins» 
befondere die Abficht ift, einen Körper, welcher aus feiner Qage 
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gebracht wurde, vermittelft der Feder wieder in diefelbe zurückzu⸗ 
führen (Reaftionsfedern). > 

3) Um einen Druck auszuüben, oder Körper gegen einander 
zu preffen und in fteter Berührung zu erhalten (Drudfedern). 

4) Um Schnüre, Bänder u. dgl. anzufpannen (Spann 
federn). 

5) Um Körper zu unterffügen, und wenn fie bei ihrer Bes 
wegung Stößen ausgeſetzt find, diefe in gelinde Schwingungen 
zu verwandeln (Tragfedern). 

6) Um durch den Grad der Veränderung die Größe eines 
auf fie wirkenden Druckes zu erforſchen (ynamometriſche 
Federn). 

7) Um einen Schall hervorzubringen (Tonfedern, 
Schlagfedern). 


I. rich Feb er 


Um Mafchinen in Bewegung zn fegen, werden Federn ver: 
bältnigmäßig felten angewendet, und außer den Uhren, Braten: 
wendern (Bd. III. &.73), Stahlfpielwerfen und Fleineren Autos 
maten (Bd. J. S. 406) dürften höchft wenig Beifpiele von dem 
Bebrauche der Triebfedern vorfommen. In allen genannten Fällen 
ift die Einrichtung wefentlich diefelbe. Ein dünner Streifen von 
gehärtetem und bis zur blauen oder violetten Farbe nachgelaſſe— 
nem, daher höchft elaftifhem Stahle *) bildet die Feder, und 
wird in einer Spirallinie zufammengerollt, dann aber in ein zy— 
Iindrifches Gehäufe gelegt. Legtered (das Federhaus) befigt 
eine Achfe (den Wellbaum oder Federftift, die Feder 
welle), welche durch Löcher im Mittelpunfte der Böden des 
Gehäufes geſteckt ift, und in einem Geftelle auf zweckmaͤßige 





*) Nach den darüber angeftellten Berfuchen befigt der Stahl bei allen 
Gtaden der Härte gleihe Glaftizität, d. h. gleich große Kräfte bes 
wirken immer gleih große Biegungen deffelben; allein der zur 
blauen Farbe nachgelaſſene (federharte) Stahl verträgt die größten 
Biegungen, und fann in diefem Einne für elaftifcher gelten. Der 
ganz harte Stahl und der ganz weiche erreichen fhon weit früher 
die Grenze der vollfommenen Elaftizität: erjterer weil er bricht, 
legterer weil er feine anfängliche Gejtalt nicht wieder annimmt. 
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Weiſe unterſtützt wird. Ein Ende der zuſammengerollten Feder 
iſt an der innern Peripherie des Gehaͤuſes, dad andere an dem 
Umfange der Achfe befeftigt ; übrigens aber find Achfe und Feder— 
haus unabhängig von einander, fo, daß legteres fic drehen kann, 
wenn erftere feſtſteht, oder umgekehrt. 

Auf Taf. 96 zeigt Fig. 25 den horizontalen Durchſchnitt 
des Federhauſes fanımt dem Federftifte und der Feder; Fig.27 
den fenfrechten Durchfchnitt, in welchem die Feder, ber Deutlich: 
feit halber, weggelaffen ift; Fig. 28 dad Federhaus von außen im 
Grundriffe gefehen; Fig. 29 den Federſtift allein. Das Federhaus 
beſitzt einen beweglichen und einen feften Boden; jener wird in 
einen fchmalen Sal; der Dffnung eingefprengt, d.h. gewalt— 
fam eingedrücdt (m. f. bei r, r, Big. 27), und enthält einen 
Fleinen Ausfchnitt an der Peripherie (p, Big. 28), damit man, 
um im Nothfalle den Boden los zu machen, ein fpigiged Werks 
zeug einbringen fann. Der Kederftift ift von Stahl, und in der 
Mitte mit einer aufgefchobenen, dur Zinn feftgelötheten meſſin— 
genen Hülſe c verfehen, um welche fich die Seder windet. Man 
nimmt ald Regel an, daß der aͤußere Durchmeſſer diefer Hülſe 
der dritte Theil vom innern Durchmeifer des Federhaufes feyn 
fol. Ofters macht man den mittlern Theil des Stiftes felbft fo 
dick, und Täßt die Hülſe weg. Die Befeftigung der Zeder gefchieht 
mittelft zweier Haͤlchen n, n, von welchem dag eine am Umfreife 
der Hülfe ce, das andere innen am Federhaufe eingefchraubt oder 
eingefchlagen ifl. Jedes Ende der Seder enthält ein Loch, mit 
welchem e8 auf eins der Häkchen gehangen wird. Damit der 
Haken am Federitifte die Feder nicht hindere, fi) in vollfommen 
runden Windungen zufammen zu ziehen, ift ed zwecfmäßig, der 
Hülfe die Geſtalt von Fig. 31 zu geben. Größere Federn biegt 
man zuweilen am innern Ende (ohne ihnen dort ein Loch zu geben) 
fharf um, und legt fie in eine fehräge Kerbe des Federftiftes 
(f. Big. 30). Im englifchen Uhren findet man eine Befeftigung 
der Feder am Gehäufe, welche etwas mühfamer herzuſtellen ift, 
aber große Sicherheit gegen das freiwillige Aushängen gewährt. 
Mit dem äußern Ende der Feder d wird nämlich durch Einnieten 
ein fchräg ſtehender Stift a verbunden (f. Fig. 32), welcher in 
ein fchräg gebohrtes Loch ded Federhaufes be faßt. — Die Art, 
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wie man große Bederhäufer (bei Bratenwendern) einrichtet, ijt 
aus Sig. 17, Taf. 42, und der Befchreibung im III. Bande, 
S. 74, zu erfeben. 

Angenommen, daß die Achfe oder der Zederftift unbeweglich 
fey, fo wird durch Umdrehung des Federhaufes nach der Richtung 
des Pfeild (Fig. 25) die Feder zufammengewunden; ihre Win- 
dungen fchließen fi enger um die Achfe, und berühren endlich 
einander: man fagt dann, die Feder fey geipannt oder auf- 
gezogen. Derfelbe Erfolg wird eintreten, wenn das Federhaus 
unbeweglich bleibt, während man deſſen Achfe nach der dem Pfeile 
entgegengefegten Richtung umdreht. Fig. 26 ftellt die Lage der 
Feder nach dem Aufziehen vor. Sich felbft überlaffen, läuft 
die gefpannte Beder ab, d.h. indem ihre Windungen fich wieder 
in dem Maße ausbreiten, als die Weite des Federhauſes es ges 
ftattet, wird letzteres, falls ed beweglich ift, nach der durch den 
Pfeil in Big. 26 angezeigten Richtung umgedreht, und fann alfo 
die Bewegung auf andere, mit ihm verbundene Mafchinentheile 
fortpflanzen. Diefelbe Mittheilung der Bewegung erfolgt bei 
einem feftftehenden Haufe durch die Achfe, welch e um ihre Zapfen 
ſi ich dreht. Nur iſt dann natürlich die Richtung der Bann 
jener des Pfeild entgegengefept. 

Zweierlei fällt in die Augen: 1) daß ed nicht eine eigen» 
thünfliche Kraft der Feder ift, welche die Bewegung hervorbringt, 
fondern daß vielmehr nur die zum Aufziehen angewendete Kraft 
in der Feder gleihfam augehäuft, aufbewahrt und dann von ders 
felben wiedergegeben wird; 2) daß das Ablaufen der gefpanuten 
Feder in einem Augenblide gefhehen feyn muß, wenn fein Hin: 
derniß daſſelbe verzögert oder ganz aufhält: Aus dem letztern 
Umftande geht hervor, daß die durch Federn getriebenen Maſchi— 
nen eined Mechanismus bedürfen, welcher das Ablaufen der Feder 
in gehörigem Grade verzögert, un der Bewegung die erforderliche 
Dauer zu geben. Diefe Vorrichtung bejteht bei den Uhren in der 
Hemmung mit Pendel oder Unruhe, bei Bratenwendern, Mus 
fifwerfen zc. in einem Windfange. Im den betreffenden Arti- 
feln wird von beiderlei Vorrichtungen näher die Rede feyn. - Der 
Vortheil, welcher in der Anwendung der Federn zur Bewegung 

. von Mafchinen liegt, befteht demnach darin, daß die Wirfung 
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einer beim Aufziehen nur während weniger Augenblide angewen« 
beten Kraft durch das Ablaufen mit fehe verminderter Geſchwin⸗ 
digfeit, daher auf eine viel größere Dauer verlängert, wiederge- 
geben wird. Der geringe Raum, welchen der Bewegungs - Mes 
chanismus einnimmt, und deſſen Tragbarfeit, find Umftände, 
welche überdieß gewöhnlich noch in Betrachtung Fommen. 

Es gibt drei verfchiedene Arten, die Triebfedern anzubrin- 
gen, welche fi wefentlih dadurch von einander unterfcheiden, 
daß das Federhaus bei der erften gar nicht, bei der zweiten nur 
nach einer Richtung, bei der dritten aber nad) beiden Richtungen 
ſich umdrehen fann. 

a) VBorrihtung mit ganz unbeweglihem Se 
derbaufe. Man findet diefelte gewöhnlich in den Tiſchuhren, 
ferner bei den "Mufifwerfen in Schnupftabafdofen ꝛc., felten in 
Zafchenuhren, angewendet. In Fig. 33 (Taf. 96) feyen ab und 
cd die beiden Platten, welche das Geftell einer Uhr bilden, 
und in deren Zwifchenraum die Näderachfen ftehen. Das Feder- 
haus e ift an feinem Rande fg durch Schrauben mit der Platte 
ed feſt verbunden. hi ift der Federwellbaum, deifen Zapfen i 
in einem Loche von ab läuft, während das andere die und 
vieredige Ende, h, weit genug über die Platte cd hervorragt, 
um die Anbringung eines Schlüffels zu geftatten. Um die Feder 
in dem unbeweglichen Gehäufe e aufzuziehen, muß naͤmlich die 
Achſe hi umgedreht werden. Wird fie dann fich felbit überlaffen, 
fo dreht fie fi, vermöge der Elaftizität der Feder, in verfehrter 
Richtung, und fegt mittelft des gezahnten Rades k das Uhrwerk 
in Gang. Zum Aufziehen der Feder ijt eine gewille Anzahl Um: 
drehungen der Federwelle erforderlich; würde man nach Vollen- 
dung derfelben noch weiter umzudrehen verſuchen, fo. fönnten 
durch die hierzu angemwendete Kraft die Haken, in welchen die 
Enden der Feder hängen, abgerijfen, oder es könnte die Feder 
felbft befchädigt werden. Dergleichen Zufälle werden durch die 
fogenannte Stellung vermieden, weldhe aus den Theilen m 
und n befteht. Um ihre Funktion deutlich zu begreifen, vergleiche 
man mit Fig. 33 den Grundriß Fig. 34, in welchem die Platte 
ab weggelaifen ift. m ift ein auf dem Wellbaume hi feftfigen- 


ded, mit einem Zahne —— — n nn 
Technol. Encyklop· V. Bd. 33 
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Mad, welches auf der innern Fläche von ab liegt, und fi) um 
feinen Mittelpunft, durch welchen eine Schraube in die Platte 
geht, mit einiger Reibung drehen fann. Dei dem Aufzichen der 
Feder mittelft des auf h geftedten Uhrſchlüſſels kommt der Zahn 
an m in Eingriff mıt den Zähnen des Rades n, und fchiebt bei 
jeder Umdrehung einen jener Zähne fort, alfo dad Rad allmählich 
rund um feine Achſe. Dieß findet fo lange Etatt, bis der Zahn 
von m zulegt gegen den uneingefchnittenen Theil 1 des Rades 
ſtößt, und fo ein Hinderniß findet, welches jede fernere Drehung 
unmöglich macht. Läuft die Feder ab, fo Fommt der Zahn bei m 
in verfehrter Richtung herum, und dreht folglic) dad Rad n nad) 
und nach zurüc, bis er endlich von der andern Seite auf die 
breite uneingefchnittene Stelle deifelben fommt, wodurch wieder 
die Bewegung aufhört, felbft wenn die Feder noch nicht gänzlich 
ſich ausgedehnt haben follte. Es wird ſich weiter unten ergeben, 
wie hierdurch die fogenannte FBederfpannung erzielt wird. : Es 
leuchtet ein, daß Feine Verfchiedenheit des Erfolges entfteht, wenn 
m dicht über dem einen oder andern Boden des Sederhaufes, ımd 
n auf diefem Boden felbft angebracht wird, wie dieß öfters der 
Fall if. Glaubt man, eine zufällige Verdrehung ded Rades n 
befürchten zu müſſen, fo ift e8 leicht, ſich dagegen ficher zu ftellen, 
indem man auf den Umkreis ded Rades eine ſchwache Feder drü- 
en läßt, welche fo viel Reibung erzeugt, als zur gehörigen Er» 
fhwerung der Umdrehung nöthig if. Wenn die Feder abläuft, 
fo muß fammt der Welle hi das auf derfelben ftedende Zahnrad 
k herumgehen, welches die Bewegung der übrigen Theile deö 
Werks zunächit hervorbringe. Wird aber dann die Feder wieder 
‚ aufgezogen, fo darf doch unmöglich das ganze Werk feine vollen- 
dete Bewegung wieder rüdwärts machen. Dieß müßte aber offens 
bar gefchehen, fäße das Rad k feft-auf feiner Welle. Die Bes 
dingung ift alfo, zwifchen beiden eine Verbindung auf foldhe 
Weiſe herzuftellen, daß beim Aufziehen die Welle allein fic dreht, 
beim Ablaufen Hingegen das Rad der Bewegung der Welle folgt. 
Die Vorrichtung „ durd) welche diefer Zweck erreicht wird, heißt 
das Gefperr, und wird durch Fig. 35 erflärt, welche eine Au— 
ſicht der untern Fläche des Rades k ift. In diefer Flaͤche ift eine 
zirfelförmige Vertiefung auögedreht, in welcher ein Sperrrad o 
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zu liegen fommt; letzteres iſt feft mit der Welle h verbunden, da3 
Rad k hingegen ftecft loſe auf derfelben. Ein Sperrfegel q, auf 
welchen die Feder pp drüdt, liegt zwifchen den Zähnen von o. 
Gehen h und o nad) der Richtung des Pfeiles herum, fo wird 
mitteljt des Sperrfegels auch k mitgenommen; dagegen bleibt 
diefed Rad durch den Widerjtand des Uhrwerfes jiehen, und o bes 
wegt fih fammt der Welle h allein, wenn die Drehung nad) der 
dem Pfeile entgegengefegten Richtung Statt findet. 

b) VBorrihtung, wobei das Federhaus fid 
nah Einer Rihtung umdrehen fann. Diefe ift die 
einfachite von allen, und fommt gewöhnlich in den Zafchenuhren, 
welche feine Schnede befigen, vor. Man denfe fi in Fig. 36 
ab und ik als die Uhrplatten, zwifchen welchen dad Federhaus 
ce fteht. Der Rand d des legtern it mit Zähnen verfehen, und 
bildet das erjte Rad der Uhr, welches die Bewegung der Feder 
auf die übrigen fortpflanzt. Der Zederftift ef (weldyer in £f das 
Viereck für den Uhrſchlüſſel befigt) trägt ein Sperrrad g, deſſen 
Sperrfegel h auf ab angebracht iſt. Hierdurch wird die Dres 
hung des Stiftes ausfchließlich nach der beim Aufziehen erforder: 
lichen Richtung geftattet. Iſt das Aufziehen vollbracht, fo fann, 
eben wegen des Sperrraded, der Federſtift fich nicht zurüd drehen; 
dagegen dreht fih nun, beim Ablaufen, das Federhaus, und 
jwar in der nämlichen Richtung, wobei es die Uhr durch den 
Eingriff feines Rades d in Gang bringt. mn (auch im Grund: 
riffe, Sig. 37) ift die fchon bei Fig. 33 und 34 erklärte Stel: 
lung, welche nur hier das Eigenthümlihe hat, daß beim Abs 
laufen des Werkes das Rad n um m einen Kreis befchreibt, 
wobei nach jeder Umdrehung des Federhaufes ein neuer Einfchnitt 
von n fid) dem Zahne m, darbietet, bis endlich der uneingefchnit- 
tene breite Theil o anlangt, und die fernere Bewegung einjtellt, 
indem der Zahn fi gegen ihn lehnt. 

Folgende Anordnung, nad weldyer während des Ablaufens 
der Feder das Federhaus und deſſen Welle gleichzeitig eine Dres 
bung — und zwar nach einerlei Richtung, aber mit ungleicher. 
Gefhwindigfeit — erhalten, ift von White in Paris erfun« 
den (f. Fig. 38). Mit dem Zederhaufe a ift ein Rad d feft ver- 
bunden. Der Sederftift ££ dreht ſich frei in den Löchern des Fe— 
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derhaufes, des Rades d umd eines zweiten, Fleinern Rades g; 
er trägt unterhalb des Icgtern ein Sperrrad h, defjen Eperrfegel 
i auf der Fläche des Rades g angebracht it. Wenn beim Aufe 
ziehen des Werfeö die Welle f mittelft des Schlüͤſſels umgedreht 
wird, fo bleibt das Rad g ftchen, weil dann die fchrägen Zähne 
des umgehenden Sperrraded ungehindert an dem &perrfegel 
vorüber gleiten. Dreht dagegen die Feder, in ihrem Beſtreben 
fi) wieder auözubreiten, den Federftift nach verfehrter Richtung, 
fo nimmt dad Sperrrad mittelft des Kegels dad Rad g mit 
herum. Könnten Federhaus und Bederftift ihrer Beweglichkeit 
unbefchränft folgen, fo würden fie durch die Kraft der Feder in 
entgegengefegten Ridytungen umgedreht werden. Die beiden Rä— 
der d und g greifen aber in zwei an der Welle e figende Getriebe 
(l, m), und jedes von ihnen. firebt alfo, die genannte Welle 
nach einer andern Seite Hin umzudrehen. Für den Fall, daß 
dje Getriebe und eben fo die Räder einander gleich wären, müßten 
demnach die entgegengefegten Kräfte fi aufheben, d. h. das 
Sederhaus und defien Welle in Ruhe bleiben. Indem aber das 
Rad g Fleiner als das Rad d, und das Setrieb m größer als 1 
gemacht wird, erhält das ftatifhe Moment der Kraft an m ein 
Übergewicht, vermöge deffen die Achfe e fich in der von dem Fer 
derftifte und dem Rade g vorgefchriebenen Richtung umdrehen 
muß. Dad Getrieb 1 ift hierbei genöthigt, durch feinen Eingriff 
in d dad’ Federhaus nach der nämlichen Seite hin umzudrehen, 
nach welcher der Federſtift fich bewegt; und hierdurch wird die 
Feder zum Theile wieder aufgezogen oder gelpannt, fo, daß 
man den Vortheil erreicht, die Welle e bis zum vollendeten Abs 
laufen des Werkes eine weit größere Anzahl von Umdrehungen 
machen zu laſſen, als bei feftftehendem Federhaufe möglich wäre. 
Ohne Erinnerung ift Flar, daß eine folche Vergrößerung der Wir: 
fung nur durch eine verhältnißmäßig ftärfere Feder erreicht .wers 
den kann, indem letztere eine zweifache Laft — den Widerftand 
der bewegten Mafchine (nämlich der Uhr) und einen Theil ihrer 
eigenen Elaftizität — zu überwinden hat. Angenommen, es fey 
die Anzahl der Zähne am Nadeg = 72, am Getriebe m = ı2, 
am Getriebe 1 = 10, am Rade d— 75; fo fann in der Zeit, 
während welcher g einen Umgang macht, und 6 Umdrehungen 
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von m hervorbringt, das Rad d nur —— eines Um⸗ 
laufs vollenden. Durch die — des Rades g iſt alſo die 
Feder abgelaufen um . .. . 00.» Umgang; 


durch das Rad d iſt fie mitteljt des Zederhauſes 

wieder geſpannt worden um ww. 
folglich Hat fie ſich wirklich umwickelt um..  » 
und die Achſe e hat vollbradt - « « » » 6b » 
Iſt num etwa die Feder von folcher Länge, daß ſie bis zum vollen⸗ 
deten Ablaufen um 5 Umgaͤnge ſich ausbreitet, ſo bewirkt ſie in 
Einem Aufzuge 150 Umdrehungen der Achfe e, oder fünf Mahl 
fo viel, als fie bei feftjtehendem Federhaufe bloß mittelft des Ra- 
des g und des Betriebes m hervorgebracht haben würde. 

Wenn, wie bei der eben befchriebenen Einrichtung, ſowohl 
das Federhaus als der Federftift mir einem Rade verfehen wird, 
fo fann man durch diefe beiden Räder zwei Getriebe an verfchies 
denen Achſen, und folglich zwei Aabgefonderte Werke durch Eine 
Feder in Bewegung fegen. Man findet diefes Mittel ald Sel- 
tenheit in einigen Uhren angewendet, um dad Gehwerk und das 
Schlagwerk durch die nämliche Feder zu treiben. 

c) Vorrihtung, wobei das Federhaus eine 
Drehung nad beiden Seiten befigt. Diefe Konftrufe 
tion, bei welcher die Achfe des Federhaufes (der Federftift) ganz 
unbeweglich fteht, ift die allergewöhnlichfte, und wird nahments 
lich bei allen mit einer Schnede verfehenen Uhren, auch bei den 
Bratenwendern,, gebraucht. Faſt immer it auf dem Umfreife 
des Federhaufes eine Gelenffette (bei größeren Werfen eine 
Darmfaite, bei ganz großen eine ftarfe Schnur) befeitigt. Sn: 
dem die.gefpannte Feder abläuft, und das Federhaus umdreht, 
wicelt fich die Kette auf, fo, daß durch diefelbe die Bewegung 
fortgepflanzt wird. Um die Feder wieder zu fpannen, wird durch 
Anziehen der Kette legtere abgerolit, und folglich das Federhaus 
verfehrt umgedreht. Zuweilen gefchieht die Übertragung der Br- 
wegung auf die zu betreibende Mafchine durch ein Zahnrad, wel- 
ches am Federhaufe befeftigt ift. Ein Beiſpiel hiervon gibt der 
auf Tafel 42, Fig. 23, 24, abgebildete Bratenwender, welcher 

im III. Bande, ©. 75, befchrieben ift. 
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Überall, wo Federn zur Bewegung von Mafchinen ges 
braucht werden, macht fich eine Unvollfommenheit derfelben be= 


merflih, welche für die Anwendung von großer Wichtigfeit iſt, 


nämlich die ungleiche Kraft derfelben in. den verfchiedenen Pe— 
rioden ded Ganges. Wenn man eine frei ausgebreitete Feder 
fpannt, fo wird (der Natur efaftifcher Körper zu Folge) anfangs 
ein nur geringer Widerftand gefühlt, der aber allmählich zu— 
nimmt, und bis zu den legten Umdrehungen fich fehr bedeutend 
vergrößert. Dem entfprechend ift beim Ablaufen der Federn das 
Beftreben zur Ausdehnung anfangs am größten, vermindert fich 
aber defto mehr, je näher der Punft fommt, wo die Feder ihre 
natürliche Krümmung wieder angenommen hat, und folglich alle 
Bewegung aufhört. Iſt nun der Widerftand einer zu bewegen- 
den Mafchine gleichbleibend, fo wird die Gefchwindigkeit der Be— 
wegung in demfelben Maße abnehmen mülfen, wie die Span 
nung der Feder fich vermindert. Die Abnahme der Spannung, 
und folglich der zu bewegenden Kraft einer Feder ift befonders in 
den fpäteren Periohen ihrer Ausbreitung fo groß und fo plötzlich, 
daß es durchaus ı.nmöglich wird, diefe Kraft bis zu Ende zu bes 
nugen. Man gibt vielmehr dem’ Federhaufe jedes Mahl einen fo 
fleinen Durchmeffer, daß die Feder nicht Raum genug darin hat, 
ſich vollftändig auszubreiten. In dem Zuftande alfo, in welchem 
man die Feder einer Uhr ꝛc. abgelaufen nennt, ift diefelbe noch 
bedeutend gefpannt, wenn gleich fie nicht meht bewegend wirfen 
kann, weil der Raum des Bederhaufes ihrer weitern Ausdehnung 
Grenzen ſetzt. Wenn, um die Feder aus diefem Zuftande in je: 
nen der völligen Spannung (wo ihre Windungen um den Sederr 
ftift Fongentrirt find und einander berühren) zu verfegen, das Bes 
derhaus oder deſſen Achfe eine gewilfe Anzahl von Umdrehungen 
machen muß, fo bringt natürlidy die Feder im Ablaufen wieder 
eben fo viele Umdrehungen hervor, und man fagt dann, die Fe— 
der habe fo viele Umgänge. Die Zahl der benugten Um— 
gänge ift immer nur der Fleinere Theil jener Anzahl von Umdrer 
bungen, welche die Feder überhaupt hervorbringen fönnte, wenn 
das Haus ihre völlige Ausbreitung geftattete. Eine gewöhnliche 
Zafchenuhrfeder z. B. hat im freien, ganz ungefpannten Zuftande 
meift nicht mehr ald 6 Spiralwindungen: In das Federhaus der 
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Uhr gefeßt, hat fie, wenn fie darin ganz ausgebreitet ift, ‚unges 
fähr 14 Windungen; um gänzlich aufgezogen zu werden, fann 
fie dann nur noch 5 Uhrgänge machen, und es bleiben daher nach 
dem Wiederablaufen noch 8 Umgaͤnge von ı3 gefpannt. Aber 
felbft die Umgänge, welche eine Feder in ihrem Haufe zu machen 
im Stande ift, werden nicht ganz auf die Hervorbringung von 
Bewegung benußt. Einerſeits hüthet man ſich, die Feder voll» 
ſtaͤndig aufzuziehen, weil man fonft in Gefahr kommen fönnte, 
die Hafen an dem Federitifte und im Federhaufe (oder gar die 
Geder felbft) abzubrechen; man läßt defhalb '/, bis */, Umgang 
zulegt ungefpannt, d. h. man beendigt das Aufziehen in einem 
Zeitpunfte, wo das Federhaus oder deffen Achfe noch ferner °/, 
bis °/, Ummindung machen fönnte. Diefen Zwed zu erreichen, 
dient die Stellung, von weldher (©. 513) die Rede war, 
Anderfeits geftattet man der Feder nicht, fo weit abzulaufen, als 
es zu ihrer vollftändigen Ausbreitung in dem Haufe nöthig wäre; 
man läßt vielmehr */, bis ı Umgang gefpannt, d. h. fo viel ald 
hinreichend wäre, dem Federhauſe noch eine halbe oder ganze Um— 
drehung zu ertheilen. Indem man folcher Geftalt einen Theil 
der Sederfraft, au welchem die Abnahme ſchon fehr merklich feyn 
würde, ungenugt läßt, vermeidet man zugleich das freiwillige 
Aushängen der Feder aus ihren Hafen. Die Vorrichtung, welche 
bewirkt, daß am Ende der Bewegung noch ein gewilfer Theil der 
Feder in Spannung bleibt, wird die Federſpannung ge 
naunt. Sn den fohon erflärten Figuren 34 und 37 der Tafel 96 
dient die Stellung zugleich ald Federfpannung, indem man es fo 
einrichtet, daß durch diefelbe die Bewegung der Feder noch vor 
dem gänzlihen Ablaufe gehemmt wird. Sn den Werfen, wo 
dad Federhaus nach beiden Richtungen beweglich ijt, befteht die 
Federfpannung in einem Sperrrade, welches auf dem Ende der 
Gederhauswelle befeftigt ift, und durch den zwifchen feine fchrär 
gen Zähne einfallenden Sperrfegel die genannte Welle unbeweg: 
lich erhält, während dad Federhaus ſich beim Aufjiehen oder beim 
Ablaufen der Feder umdreht, Die Anzahl der Umdrehungen des 
Hauſes beftimmet fich durch die Länge der Kette, welche zur Auf: 
widelung um dajfelbe vorhanden if. Wird nun (was die fchräge 
Geſtalt der Zahne am Sperrrade allerdings erlaubt) die Feder: 
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welle um einen halben biß ganzen Umgang nad) der zum Span⸗ 
nen der Feder erforderlichen Richtung gedreht, fo bleibt diefer 
Zheil auch nach der vollendeten Aufwicelung der Kette, und dem 
Dadurch beflimmten Ende der Bewegung, noch gefpannt. 

Indem man, wie erwähnt, die Umgänge der Federn, welche 
die Shwächlten find, ungenupt läßt, und nach dem oben gegebes 
nen Benfpiele von 13 IUmgängen, welde die Feder im Ganzen 
machen fann, nicht mehr als 3°/, oder 4 wirklich zur Bewegung 
anwendet, verringert man die Ungleichheiten der Zriebfraft [hen _ 
ſehr; doch reicht in der Negel diefes Mittel noch nicht Hin, und 
ed finden fich zwifchen den einzelnen nugbaren Umgängen der Fe⸗ 
den noch Unterfchiede, welche zu groß find, um vernachläßigt zu 
werden. Dieß kann man unter andern aus einigen Verfuchen 
erfehen, welche ich in den Sahrbüchern des k. k. polgtechnifchen In⸗ 
ftitutes, Bd.XVIII. Nr. 16. angeführt habe. Es ift demnach nör 
tbig, durch eine angemeflene Vorfehrung die Ungleichförmigfeit 
im Zuge der Federn fo zu fompenfiren, daß die Gefchwindigfeit, 
mit welcher das Werf fich bewegt, von Anfang bis zu Ende uns 
verändert bleibt. Das Mittel hierzu ift die Schnede. 

Wenn man fich einen abgejtugten Kegel denft, auf deifen 
Umfang eine Rinne in der Richtung einer Schraubenlinie einges 
ſchnitten it; wenn man ferner annimmt, eö fey am dickſten Ende 
des Kegels eine Kette oder Schnur ‚befeftigt, und diefe in der 
Rinne herumgewicelt, fo wird eine Kraft, welche an der Schnur 
zieht, den Kegel zur Umdrehung nöthigen, indem fie die Schnur 
abrollt. Dabei wirft die Kraft jeden Augenblid in einer andern 
Entfernung von der Drehungsachfe des Kegels, erhält alfo, wenn 
fie felbft gleich bleibt, ein ungleiches Moment, welches defto 
mehr zunimmt, je weiter die Abwicdelung gegen den dickern Theil 
fortfchreitet. Sept man hingegen voraus, daß die an der Schnur 
ziehende Kraft eine allmählich abnehmende fey, fo wird ihr Mo: 
ment, und folglid die Gefchwindigfeit, mit welcher die getries 
bene Mafchine fich bewegt, ungeändert bleiben, wenn der Durch- 
meſſer des Kegels genau in entfprechendem Maße anwächft. Dieß 
ift das Prinzip der Schnede, welche in den meiften Federuhren, 
deögleichen in. den Bratenwendern (vergl. Bd. II. &. 73, 74) 
gebraucht wird, um die ungleiche Zugfraft der Feder in den ver: 
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fchiedenen Zeitpunften ihrer Entwidelung zu fompenfiren, und 
für die Gleihförmigfeit der Bewegung unfhädlich zu machen. 
In diefen Fällen wird nämlid das Ende der Kette oder Schnur, 
weldye auf der Schnecke liegt, am Umfange des Federhauſes be> 
feftigt, wobei legtered immer von der Art feyn muß, daß es fich 
ſowohl beim Aufziehen als beim Ablaufen umdreht, indeß der Bes 
derjtift ftetd unbeweglich ftehen bleibt (S. 517). 

Big. 39 (Tafel 96) zeigt die Schnede einer Tafchenuhr in 
Verbindung mit dem Federhaufe im Grundriſſe; Fig. 40, beide 
im Aufriffe. Die Achfe fg des Federhaufes a ſteckt mit ihren 
runden Zapfen in Löchern der Platten yz, de, und trägt das 
Sperrrad h, deilen auf de angebradhter Sperrfegel i die Dres 
bung der Achfe verhindert. Zugleich dient diefe Vorrichtung, auf 
die fhon (©. 5ı9) erflärte Weife, zur Sederfpannung. Die 
Gelenkkette b ift mittelft eined Häfchens in einem Fleinen Lohe 
am Federhaufe befeftigt, mehrere Mahl um das legtere herumges 
wickelt, nach der Schnede c hingeführt, und am dickſten Ende 
derfelben wieder mittelft eines Hafend um einen Fleinen Stift 
gehangen. Wird die Schnede durch den Schlüffel, welchen man 
auf den vierfantigen Aufziehzapfenk itedt, umgedreht, fo 
legt die Kette fich allmählich in die Rinne der Schnee, widelt 
fi) dagegen vom Federhaufe ab, dreht diefes um feine feitftehende 
Achſe, und fpannt fo die Feder in demfelben. Indem hierauf das 
Ganze fich felbft überlaffen wird, drehe die Elafticität der Feder 
das Federhaus verfehrt ; diefes nimmt die Kette wieder um fid) 
auf, und nöthigt alfo die Schnede zur Umdrehung, wobei die 
allmähliche Vergrößerung des Durchmeiferd, an welchem die 
Schnecke von der Kette tangirt wird, den fchon angegebenen 
Zwed erfüllt. Mit der Schnede ift das gezahnte Nad 1 verbuns 
den, welches die Bewegung auf die übrigen Theile des Werfes 
überträgt, und fich folglich mit der Schnede zugleich umdrehen 
muß, fo lange die Feder ihre bewegende Kraft ausübt. Wenn 
aber durch Umdrehung der Schnede nach entgegengefegter NRich- 
tung die Uhr wieder aufgezogen wird, fo muß unterdeffen das 
Rad ftill fiehen. Man erreicht diefen doppelten Zwed durch dad 
Schnedengefperr, ganz die nämlihe Vorrichtung, wie fie _ 
bereitö für die Verbindung ded Rades mit der Federwelle in 
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Fig. 35 angegeben wurde (S. 514). Big. 4ı iſt ein Durchſchnitt 
der Schnecke durch ihre Achſe, Fig. 42 die Anſicht der untern 
Fläche des Rades. Letzteres enthält in einer ausgedrehten Ver⸗ 
tiefung das Sperrrad a, welches mittelſt der Schrauben x, x 
an die Schnede befeitigt ift, und fo zugleich dad Zahnrad 1 gegen 
den Boden der Schnede hält, ohne deifen unabhängige Drehung 
zu verhindern. Der Sperrfegel b mit feiner Feder c figt am 
Rade 1, in der ringförmigen Vertiefung, welche rund um das 
Sperrrad a bleibt. Vermöge diefer Anordnung dreht fich die 
Schnede nad der Richtung des Pfeils allein, führt jedoch nach 
der entgegengefegten Richtung das Nad I mit fih, indem ein 
Zahn ded Sperrrades den Sperrfegel vor ſich her fchiebt. Dfters 
bringt man dad Sperrrad unfichtbar, zwifchen dem Rade 1 und 
der Srundflädhe der Schnede (in einer Vertiefung der Ichtern) 
an, wie der Durchſchnitt Fig. 43 vorjtellt. 

Leim Aufziehen der mit einer Schnede verfehenen Uhr⸗ 
werfe ift, wie bey allen übrigen, eine Stellung nöthig, d.h. eine 
Vorrichtung, durch welche das übermäßige Umdrehen der Schnede 
und des Federhaufes verhindert wird, welches hier zunächft das 
Abreißen der Kette zur Folge haben würde. Wenn man an der 
Schnecke die nämliche Einrichtung anbringt, welche in Fig. 33 
und 34 durch m, n angegeben und bereits (©. 514.) befchrieben 
ift, fo erfüllt diefelbe vollfommen den Zwed, Gewöhnlicher aber 
bedient man ſich der folgenden zwei Stellungen, welche den Schnes 
cken⸗Uhren eigenthümlich find. 

Die erſte derſelben findet man in Fig. 39 angegeben. Auf 
der kleinern Grundfläche der Schnecke iſt ein rundes Stahlplaͤtt⸗ 
hen mit einem Vorſprunge r, der fogenannten Schnedens 
fhnausße (f. aud Fig. 40) feitgefhraubt. m ift der Vor- 
fall, ein Heiner einarmiger Hebel, welcher fi in dem Vor 
fallklöbchen o um einen horizontal durchgeſteckten Stift ein 
wenig bewegen faun (f. Big. 44). Das Klöbchen o figt an der 
innern oder untern Bläche der Platte y z (Fig. 40), und der Vor⸗ 
fall wird durch die Feder w (Fig. 39), welche an derfelben Platte 
befeftigt ift, abwärts, gegen die andere Platte, d, e, ded Uhr: 
geftells gedrückt, fo, daß er bei der Umdrehung der Schnede der 
über ihm weggehenden Schnautze r nicht Hinderlich if. So wie 
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nun beim Aufziehen die Kette b ſich allmählich von dem dickern 
gegen den dünnern Theil der Schnede hinaufwidelt, nähert fie 
fid) mehr und mehr dem Vorfalle; zulegt berührt fie ihn, hebt ihn, 
die Feder w überwindend, ein wenig in die Höhe, und bringt ihn 
dadurch in die Ebene der Schnedenfchnauße, welche an ihn ſtößt, 
und in ihrer Bewegung aufgehalten wird in demfelben Augen- 
blicke, wo der legte Schnedengang mit der Kette angefüllt iſt. 

Die zweyte Vorrichtung wirft auf ähnliche Weife. Man 
fieht fie in den Figuren 45, 46 abgebildet. Beide find Grund— 
riife der Schnee: Fig. 45 beim Anfange des Aufziehens, Fig. 46 
nah Beendigung dejfelben. Auch hier bedeckt eine Stahlplatte 
die Pleinere Grundfläche der Schnede; aber die Schnauße fehlt, 
und dafür liegt unter jener Platte (die in Fig. 46 der Deutlich: 
feit halber weggelaifen it) in einer Vertiefung der Schnede ein 
feiner ſchmaler Schieber ab, welcher durch eine Feder c nach 
der Seite b hingedrüct wird. Wenn nun beim Aufziehen (wo 
die Schnee nach der vom Pfeile (Fig. 45) angedeuteten Rich: 
tung gedreht wird) die Kette das dünne Ende der Schnee er: 
reicht hat, alfo ganz aufgewidelt ift; fo drückt fie gegen b, und 
treibt den Schieber etwas vorwärts, nach der Seite a, wo er ges 
gen eine an ber Uhrplatte angebrachte Schraube ftößt, fo, daß 
die Bewegung der Schnecke nicht weiter fortgefegt werden fann. 

Hier muß noch des Werkzeugs gedacht werden, deſſen man 
fi) bedient, um zu erforfchen, ob die Schnee an allen Stellen 
ihrer Tänge die Kompenfation des ungleichen Zuges der Feder 
genau und vollfommen bewirfe. Dieß ift die Abgleichftange, 
nicht8 als ein Hebel, welchen man an der Schnecken⸗Achſe befes 
fligt, und mit einem Gewichte fo befchwert, daß letzteres von der 
Kraft der Feder eben getragen oder im Sleichgewichte gehalten 
wird, Wenn die Schnee die richtige Geſtalt bat, muß das 
Gleichgewicht bei allen Stellungen derfelben, d. Hd. wenn mehr. . 
oder weniger von der, Kette abgewickelt iſt, Statt finden. Fig. ı 
auf Taf. 97. zeigt in zwei Anfichten und in der wirflichen Größe 
die Einrichtung der Abgleichitange, welche bey den franzöjifchen 
und deutſchen Uhrmachern gebräuchlich iſt. Die Stange a b iſt 
ein fehr gerader Stahldraht; die Klemme c, welche in Fig. a 
beſonders vorgeftellt ift, wird durch die Schraube d gefchloffen, 
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fann auf ab hin und her gefchoben und mittelft einer Schraube c 
feftgehalten werden. In der viereckigen Öffnung, welche das 
Maul der Klemme bildet, wird der eben fo geflaltete Aufziehza⸗ 
pfen der Schırede befeftigt. Die meflingene Kugel f ift gleich- 
falls längd der Stange beweglih; um aber dem freiwilligen 
Verrücken derfelben vorzubeugen, ift die bei i an der Kugel feit 
gefhraubte Feder g h i vorhanden, deren gabelförmige Enden 
gi fi) gegen ab flügen, um die nöthige Reibung hervorzubrin« 
gen. Um von der Abgleichitange Gebraudy zu machen, verfährt 
man auf folgende Weiſe. Nachdem das Federhaus fammt der 
Schnede zwiſchen das Geftell der Uhr eingefegt, und legtere in 
eine Stellung gebracht ijt, wobei, die Achfen horizontal liegen, 
klemmt man in c den Schnedenzapfen ein, und dreht ihn durd) 
Bewegung der Stange a b fo lange herum, bis die Feder ganz 
aufgezogen, folglic) die Kette auf die Schnede übergegangen iſt. 
Dann wird dad Gewicht £ fo gefchoben,, daß die Abgleichitange 
(zum Beweife des Gleichgewichts) in horizontaler Richtung in Ruhe 
bleibt. Ohne die Stelle des Gewichtd zu verändern, dreht man 
nun die Schnede nad) umd nach zurüd, und verfucht bei mehres 
. ren Stellungen derfelben (z. B. bei jeder Hälfte oder jedem Vier⸗ 
tel einer Umdrehung) ob ebenfalls Gleichgewicht Statt findet. 
Bemerft man hierbei, daß die Kugel £ zu leicht iſt, und folglich 
weiter von der Klemme entfernt werden muß, um das Gleichges 
wicht berzuftellen, fo ift dieß ein Beweis, daß die Stelle der 
Schnecke, an welcher jegt gerade die Kette zieht, von zu großem 
Durchmeifer if. Man bezeichnet alle folchen Stellen, um her- 
nach den Gang, in welchem die Kette kiegt, gehörig zu vertiefen. 
(S. Bd. IV. ©. 450 und 471.) 

Fig. 3 iſt eine englifche Abgleichitange, welche fi durd) 
die Geſtalt der Klemme a und auch dadurch unterfcheidet, daß 
fie zwei Laufgewichte (b, c), jedes mit einer Stellfchraube ver- 
ſehen, befigt. Gleiches ift auch der Fall bei einem andern engli- 
fhen Eremplare des Werfzeugs, von welchem in Fig. 4 nur die 
Klemme abgebildet iſt. Diefe befteht aus zwei Theilen a und b, 
von welchen b auf der Stange c feftgemadt, a hingegen beweg- 
hi) ift. Die Schraubenmutter d dient, um die -Alemme zu fchlier 
Ben, wobei eine Fleine fchraubenförmig gewundene, zwifchen a 
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und b liegende Feder zufammengedrüdt wird, welche beim Zu: 
rüdziehen der Schraube die Öffnung wieder-herftellt. Vier an b- 
figende , in Löcher von a eintretende Stifte fichern den Paraller 
lismus der Bewegung. Der Schnedenzapfen wird bei x oder 
bei y eingefpannt. 

Es ift der Verfuch geinadht worden, die Schnecke durch eine 
einfachere, leichter herguftellende und leichter zu adjuftirende Vor: 
richtung zu erfegen, und man hat dabei den Gedanfen zu Grunde 
gelegt, der bewegenden Feder in jedem Augenblide einen Theil 
ihrer Kraft durch Verwendung derfelben auf eine ganz fremd: 
artige Wirkung zu entziehen, diefen zerftörten Kraftantheil aber 
dergeitalt allmählich abnehmen zu laſſen, daß die übrig bleibende 
bewegende Kraft ſtets von gleicher Größe if. Tenormand 
hat einen folhen Mechanismus als feine Erfindung angegeben, 
den ich aber, im Wefentlichen vollfommen übereinftimmend, in 
einer fehr alten Tafhenuhr ausgeführt gefunden habe. Es ſey 
in Fig. 47, Taf. 96, a ein Getrieb an der Achſe des Bederhaus 
ſes, welches legtere ganz unbeweglich und in der Zeichnung durch 
den Kreis m angedeutet iſt. Das erite Rad der Uhr, deifen Um: 
freiß durch k bezeichnet ift, fißt ebenfalld an der Federhauswelle. 
Durch das Betrieb a wird, indem die Feder abläuft, dad Rad bb 
nach der Richtung des Pfeild umgedreht. Mit diefem Rade ift 
eine ftählerne Scheibe i feft verbunden, deren Umfreid nad) einer 
Art von Spirale gefhweift iſt. Die Feine Sriftionsrolle g, 

. welche am Ende einer langen Feder f g fich befindet, berührt 
den Umfreid von i mit einer gewillen Kraft, welche man 
leicht reguliren fann, indem man die um £ ſich drehende Feder 
an ihrer unbiegfamen Sortfegung f h mittelſt der Schraube 1 bes 
liebig fpannt. Wenn die Bewegung der Uhr anfängt, Tiegt die 
Rolle auf dem Punkte d der Scheibe, welcher der am meiften ers 
zentrifche ift. Bid zum Ablaufen der bewegenden Feder mache 
das Rad b nicht ganz Eine Umdrehung, und indem dabei die Per 
ripherie der Scheibe i allmählid an der Rolle g vorüber geht, 
verfleinert fich fortwährend der Halbmeiler, auf welchen der Druck 
der Feder f g Statt findet, bis zulegt der Punft e gegen die 

: . Rolle kommt; zugleich verliert die Zeder f g immer ‚mehr an 

Spannung. Durch diefed Mittel wird der Umdrehung ded Ra- 
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des b ein aMmählic abnehmender Widerftand entgegengefept, 
welcher einen angemeffenen Theil der bewegenden Kraft fonfus 
mirt; und wenn die Krümmung ded Umfanges von i gehörig 
berichtigt ift, fo kann hierdurch die Ungleichheit im Zuge der 
Zriebfeder vollfommen weggefchafft werden. Wird die Uhr auf: 
gezogen, fo dreht fich das Nad b verfehrt, und es dient hierbei 
zugleih ald Stellung, um der Umdrehung Grenzen zu fegen, 
bevor die Feder in ihrem Haufe bis zum äußerſten Punfte 
gefpannt ift. Angenommen z. ®. daf die Federwelle vier Um: 
gänge zu machen hat, fo verfieht man dad Getrieb a mit 8 
Zähnen, und theilt dad Rad b für 33 oder 34 Zähne, von 
welchen aber nur 32 eingefchnitten werden, fo, daß ein breis 
fer Zahn n ftehen bleibt, gegen welchen fi zu Ende des Aufs 
ziehens (und auch wenn die Uhr abgelaufen ift) ein Zahn des 
Betriebes a anlehnt. Über die Einrichtung der Feder ohne 
Schnede bei ruhenden — ſehe man den Artikel Uhr: 
macherfunft. 

Arten und Verfertigung der Uhrfedern. Die 
Uhrfedern kommen, da fie für den Gebrauch bei Werfen von fehr 
verfchiedener Größe beftimmt find, in mannigfaltigen Abjtufun: 
gen von Länge, Breite und Dide vor. Die Tafchenuhrfedern 
insbefondere werden faft nur in der Schweiz und in England vers 
fertigt ; auf dem feiten Lande gebraucht man allgemein nur die 
Schweizer Federn. In den verfchiedenen Fabriken, aus welchen 
diefelben herſtammen, fortirt man fie nach Nummern, welche die 
Abftufungen der Breite anzeigen. Letztere geht ungefähr von 
einer halben Linie bis zu 3*/, Linien; doch werden die breiteften 
Sorten nicht fowohl in Tafhenuhren, als vielmehr in Mufifdos 
fen u. f. w. angewendet. Man bedient ſich zum Meilen der Uhr: 
federn einer Lehre, ded Federmaßes, nähmlich eines Meſ— 
fingbleches von beyläufig 6 Zoll Länge und ı Zoll Breite, in 
deffen Rand Einfchnitte von verfchiedener Breite gemacht find, 
neben welchen die Nummern ftehen. Der Gebrauch eines fols 
hen Werkzeuges iſt übereinftimmend mit dem der Drahtklinke 
(88. IV. ©. 149), und es gilt demnach hier die nämliche Be: 
merkung, welche bei jener Gelegenheit gemacht worden ijt. Faſt 
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jede Federnfabrif Hat ihr befonderes, nad) Anzahl und Bedeutung 
der Nummern verfchiedened Sortiment. So enthält das Feder- 
maß von 3. Carrifot in Genf 47 Nummern, von welchen die 
fhmalfte (Nr. 1) wenig über '/, Linie, und die breitefte (Nr. 47) 
a3/, Linien mißt; mithin beträgt der Unterfchied der Breite zwi« 
fehen zwei auf einander folgenden Sorten im Durchfchnitte nicht 
völlig ’/,. Linie. Eine andere Lehre, ohne Nahmen, aber eben: 
falls aus einer fchweizerifchen Fabrik, zählt 48 Nummern, und 
die Breite ift bei Nr. ı = 0.038 Zoll, bei Nr. 48 = 0,306 
Zoll, folglich die Differenz für Eine Nummer — 0.0057 Zoll, 
oder etwas über '/,; Linie. Die feinften Abftufungen habe ich an 
einem Sedermaße gefunden, welches die Firma Dutrambler 
(in Genf) trägt. Dajfelbe geht nur bis Nr. 34, und diefe höchfte 
Nummer hat eine Breite = 0.186 Zoll, während Nr. ı = 0.067 
Zoll if. Daher fteigt der mittlere Unterfchied zwifchen zwei nes 
ben einander jtehenden Nummern nicht über 0.0036 Zoll oder 
1/,; Linie. Die Dicke der gewöhnlichen Tafchenuhrfedern beträgt 
zwifchen 0.006 und 0.009 Zoll. Sie nimmt im Allgemeinen mit 
der Breite zu; doch ift fie auch bei Federn von einerlei Breite 
verfchieden, weil das VBedürfniß die mannigfaltigften Abftufuns 
gen beider Dimenfionen erfordert. Die dünnften Federn find jene 
zu den Repetirwerken in Taſchenuhren. Die Länge der Federn 
ift fehr verfchieden, und nimmt im Allgemeinen bei fleigender Breite 
zu; fie beträgt von ı8 bis zu 27 Zoll, überhaupt mehr, als für 
die meiften Fälle nöthig ift, damit dem Uhrmacher die Freiheit 
bleibt, die Feder noch abzunehmen und der Größe des Federhau⸗ 
feö anzupajfen. | 
Eine befondere Abtheilung der Tafchenuhrfedern bilden die 
Zylinder» Federn, welche für Uhren ohne Schnede (und 
mit Zylinder:Hemmung) beftimmt find. Da ſolche Uhren immer 
fehr niedrig (flach) find, fo müffen die Federn fchmal feyn, und 
man erfegt, um ihnen die nöthige Kraft zu geben, das Fehlende 
in der Dice, fo daß die Zylinderfedern ſtets dicker find, als ger 
wöhnliche Federn von der nämlichen Breite. Sie find ferner 
von etwas bedeutenderer Länge (22 bid 32 Zoll), und ihre Dice 
nimmt von dem Außern nach dem innern Ende hin zu, um das 


528 Federn (als elaftifche Körper). 


durch bei dem Mangel einer Schnede einen Theil der Ungleich— 
förmigfeit des Zuges auszugleichen (S. 525) *). 

Die Federn zu Pendeluhren kommen von 3 Linien bid zu 
ı8 Linien und zuweilen noch breiter vor; ihre Dicke beträgt meiſt 
zwiſchen 0.010 und 0.016 Zoll, ihre Länge 3 bis 8 Fuß und fos 
gar no mehr. Im Handel werden die Abftufungen der Breite 
entweder durch Nummern angezeigt oder nach Linien angegeben. 

Die Verfertigung der Uhrfedern ift etwas verfchieden, nad) 
der Größe derfelben. Die Zafchenuhrfedern werden aus Stahl» 
draht gebildet, den map zuerjt in Stüde, etwas Fürzer als die 
. fünftigen $edern, zerfchneidet. In der Anwendung von Draht 
findet man die größte Bürgfchaft für die innere Güte des Mate— 
riald (indem fehlerhafte, unganze Theile beim Drabtziehen abreis 
fen), und zugleich das leichtefte Mittel, den Federn die gleiche 
Breite an allen Stellen zu geben. Die Drahtſtücke werden bün— 
delweife ausgeglüht, dann Falt auf dem Amboffe einzeln mitteljt 
eined Hammers mit wenig gewölbter Bahn platt gefchlagen, wor 
bei fie zugleich in ſolchem Grade fich ftreden, daß fie die Länge 
der Uhrfedern erlangen. Im erforderlichen Falle wird das Aus» 
glüben und Hämmern wiederhohlt.e Sowohl die regelmäßige 
Geſtalt als die innere Güte der Federn erfordert, daß die Ham⸗ 
merfchläge fo gleihmäßig als möglich angebracht werden. Der 
Sranzofe Poterat hat in diefer Rückſicht eine Maſchine anges 
geben, welche den Zwed auf eine vollfommene Weiſe zu erreichen 
geeignet iſt. Ein ganzer Ring Stahldraht (denn das Zerſchnei⸗ 
den geſchieht in dieſem Falle nach dem Plattſchlagen) liegt auf 
einem Haſpel, deſſen Umdrehung durch Reibung etwas erſchwert 


*) Durch genaue Meſſung habe ich bei einigen Zylinderfedern folgende 
Dicke gefunden: 


Dicke, Zoll 
— — ——— — —— — 
Breite, nahe am äußern in der Mitte nahe am innern 
Zoll Ende der Länge Ende 
1) 0.0655 — 00078 — 0.0006 — 0.0089 
2) 0.072 — 008 — ... — 0,0105 
3) 0.082 — 0001 — — 0.0109 
4) wo 2 — 0,0098 — 0.0101 — 0.0105 


KR. 
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wird, und bewegt ſich, vollfommen ausgefpannt, allmählich auf 
einen andern, durch Raͤderwerk umgedrehten Hafpel, wobei er 
über den ftählernen glatten Ambos wegläuft. Der Hammer ift 
mit feinem Stiele um Zapfen beweglich, und fann fo geftellt 
werden, daß er der Drehungsachfe mehr oder weniger nahe liegt, 
folglich eine geringere oder größere Bauhöhe erhält. Durch eine 
Kurbel wird eine Welle ſammt Schwungrad umgedreht, welche 
einerfeitö den Hammer mittelft erzentrifch angebrachter, glei) 
Hebedaumen wirkender Rollen aufhebt, anderfeitö die Bewegung 
auf dad Näderwerf des Hafpels überträgt, der den geplätteten 
Draht an fich zieht. Der Schlag ded Hammers wird durch eine 
hölzerne Feder verftärkt, Welche ihn Fraftvoll niederzieht, und mit 
teljt einer Schraube nach Erforderniß gefpannt werden Fann. 
Noch zweckmaͤßiger als die Anwendung diefer Mafchine ift ohne 
Zweifel der Gebrauch eines, aus zwei gufeifernen oder ſtaͤhler⸗ 
nen Zylindern beſtehenden Walzwerks, um den Draht zu plaͤtten. 

Auf eine oder die andere Weiſe dargeſtellt, Haben die Stahl⸗ 
ftreifen, aus welchen die Federn erzeugt werden follen, niemahls 
weder die völlig gleiche Dice und Breite, noch die Glätte, welche 
fie befigen müffen. Um ihnen die richtige und ganz gleichmäßige 
Die zu geben, bearbeitet man fie zwifchen zwei wie Feilen ger 
bauenen, flachen Stahlſtücken, welche auf einander liegen, und 
durch zwei Schrauben gegen einander gepreßt werden. Die bei« 
den Enden der Feder werden in zwei Feilfloben oder Schraubzan: 
gen befeitigt und von zwei Arbeitern hin und hergezogen. Auf 
die Feilen gibt man Ohl. Um genau die beftimmte Dice zu ers 
reichen, legt man zwifchen die Zeilen, an den Enden derfelben, 
zwei Stücke einer Uhrfeder, welche eine zu große Näherung der 
Seilen verhindern. Wenn man die Feder, deren Enden in den 
Zangen eingeflemmt find, in horizontaler Richtung auf einem 
geeigneten Geftelle ausfpannt, fo reicht ein einziger Arbeiter 
bin, indem derfelbe eine Art Kluppe (aus zwei Holzjtüden beſte⸗ 
hend, in welchen die Feilen liegen, und welche mittelſt Schrau⸗ 
ben oder auch nur durch den Drud der Hände zufammengepreft 
werden) längs der Feder hin und her zieht. Um die Feder der 
Breite nach abzugleichen, bedient man ſich ebenfalld der Zeilen, 
bringt aber zwifchen denfelben ein gehärteres Stahlſtuͤck mit einer 
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Spalte an, in welcher die Feder auf der Kante zu fliehen Fommt. 
Die Dicke des Stahlſtücks (folglich die Tiefe des ganz durchge— 
henden Spaltes) ift gleich der Breite, welche die Feder behalten 

foll, und fomit wird alles Überflüffige an beiden Kanten durch die 
Feilen weggenommen. Man befreit hierauf die Federn mittelft 
Afche von dem anhängenden Ohle, reinigt fie durch Abwifchen, 
befeilt die Enden, welche fich beim Ziehen in den Zangen befun- 
den haben, damit fie gleiche Die und Breite wie die übrigen 
Theile erlangen, und fchreitet nun zum Härten. 

Um die Federn zu diefer wichtigen Operation vorzubereiten, 
umwidelt man fie einzeln in weiten Windungen mit ausgeglüh— 
tem Eifendrahte, und behandelt die Hälfte der ganzen Anzahl 
auf diefe Weife. Aus der längften der nicht umwidelten Sedern 
bildet man einen zirfelrunden Reif, indem man ihre Enden mit 
Eifendraht an einander bindet; und in diefen Reif legt man die 
übrigen Federn ringförmig zufammengebogen, immer abwechfelnd 
eine umwickelte und eine nicht umwicfelte , bis die innerfte einen 
Kreis von ungefähr 5 Zoll Durchmeifer bildet. Die Drahtwin— 
dungen verhindern bei diefer Anordnung die unmittelbare Beruͤh⸗ 
rung der Federn, und erleichtern fomit das gleichmäßige Durch- 
dringen der Hite, fo wie die gleichmäßige Abfühlung beim Här- 
ten. Jedes ganze Pafet, welches die Seftalt eines breiten und 
niedrigen Ninges hat, wird zulegt noch einige Mahle mit Draht 
gebunden. Das Erhigen gefchieht in einem einfachen Ofen mit 
Holjfohlenfeuer. Als Huülfswerfzeug bedient man fich dabei eines 
. Rades, beftehend aus ſechs eifernen Speichen und einem auf den 
felben befeftigten zirfelrunden Reifen, der eine ‚Art niedriger 
Bıichfe darftellt, an welcher die Speichen als der Boden zu be: 
trachten find. Im Mittelpunfte des Rades figt ein Zapfen, mit 
weldyem daffelbe am Ende eines Stiels fo eingeftect ift, daß es 
fid) dreht, wenn man mit einer Stange gegen die über den Reif 
binausragenden Enden der Speichen ftöht. Eines der befchrieber 
nen ringförmigen Pafete von Federn wird in dad vorläufig glü— 
hend gemachte Nad gelegt, und fammt demfelben in den Ofen 
gebracht, wobei man, um die Erhigung an allen Stellen mög- 
lichſt gleihförmig zu machen, das Rad auf die ſchon erwähnte 
Weife umdreht. Iſt das Pafet dunkel rotbglühend geworden, 
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fo wirft man ed ſchnell in ein zur Hand ſtehendes Gefäß mit 
Rüböhl, Tegt eimanderes Paket in das Rad, und verführt damit 
auf gleiche Art. Die Anwendung des Ohled zum Härten, und 
das Zufammenbinden der Federn in Pafete (wodurch der freie 
Zutritt der Luft erfchwert wird läßt nicht die Bildung von fehr 
viel Glühſpan zu. Überdieß muf der Arbeiter forgfältig darauf 
achten die Federn nicht unnöthig lange im Feuer zu laſſen, wo⸗ 
durch die Güte des Stahls nur Schaden leiden würde. 

Die gehärteten Pakete werden losgebunden, und die Fe— 
dern, nachdem man fie mit heißer Aſche von oͤhl gereinigt hat, 
zu zwanzig oder mehr Stück mit der Släche auf einander gelegt, 
um gerade Bündel zu bilden, welche man in weiten Abftänden 
mit Draht umwickelt. Da die Federn nur in große Kreife gebo- 
gen waren, fo halten fie, bei ihrer geringen Dice, diefe Opera— 
tion aus, ohne zu zerbrehen. Man reibt die Ränder mit Ziegels 
mehl ab, und erhigt die Bündel im Ofen oder auf einer von uns 
ten geheigten Eifenplatte, bis die blanfen Ränder gelb anlaufen. 
Diefed Anlaffen wird gewöhnlich noch wiederholt. Man macht 
nämlich nun größere Bündel, deren jedes 3 bis 4 Dupend Fe— 
dern enthält, und welche ziemlich dicht mit geglühtem Eifendrahte 
umwickelt werden, fcheuert fie auf den Rändern wieder mit Zie— 
gelmehl blanf, und erhigt fie bis zum Erfcheinen der purpurro- 
then oder blauen Farbe, je nachdem es die Befchaffenheit des 
Stahls, welche man aus vorläufigen Verſuchen kennt, nöthig 
macht. Das Verfahren, zum Anlaffen viele Federn in ein Bü— 
fchel fet zufammen zu binden, hat einen doppelten Zweck: ı) 
durch gegenfeitige Mittheilung der Hige ein gleichmäßigered An— 
laffen zu erzielen; 2) den Federn ihre Krümmung zu nehmen. 
Sn der That findet man diefelben nad) dem Auflöfen der Bündel 
vollfommen platt. Dagegen find fie öfter& an den Kanten nicht 
völlig gerade. : Um diefen Fehler zu verbeilern, fchlägt man fie 
auf dem Amboſſe mit einem leichten Hammer an jenen Stellen, 
wo die Kanten einwärtd krumm find. Die hierauf noch zurüd 
bleibenden geringen Unregelmäßigfeiten der ER werden mit: 
telft der Feile befeitigt. 

Um jegt die Federn ganz rein und blant zu machen, zieht 
man ſie einzeln (die Enden in zwei Feilkloben befeſtigt) zwiſchen 
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zwei mit Schmirgel und hl verfehenen Bleiſtücken hin und her, 
Bei diefer Operation erhalten die Zylinderfedern (S. 527) ihre 
abnehmende Dice durd) den einfachen Umftand, daß die zulegt 
angewendeten Bleie in der Richtung, nach welcher dad Durch« 
ziehen der Federn erfolgt, eine heträchtliche Länge (18 bis 24 
ZoU) befigen. Die Breite derfelben beträgt 4 oder 5 Zoll, das 
Gewicht des obern Bleies wohl 100 Pfund. Mittelft eines Me» 
belö wird das obere Blei in die Höhe gezogen, wenn man Schmir= 
gel und Ohl auftragen oder eine Feder einlegen will. Bei der 
großen Länge der Bleie ſchließen dieſelben faſt die ganze Feder 
ein, welche zwiſchen ihnen liegt. Wird nun die Feder an dem 
einen Ende mittelſt einer Zange oder eines Feilklobens angefaßt 
und ganz zwiſchen den Bleien herausgezogen, ſo iſt klar, daß die 
zuerſt heraustretenden Theile weniger abgeſchliffen werden, als 
die fpäter folgenden, und das zulegt Fommende Ende, welches 
den Weg durch die ganze Länge der Bleie zurücdlegen mußte, 
wird darum am dünnften. Gewöhnlich ift die gehörige Abftufung 
der Dice erreicht, nachdem die Feder ungefahr 20 Mehl auf 
diefe Weife (ftetö nach der nämlichen Richtung) durdy die langen 
Bleie gezogen ift. 

Nachdem durch das Echmirgeln. die Federn vollfommen 
blank und glatt gemacht find, werden die Kanten derfelben mit 
einer feinen Zeile, die man der Länge nach darüber hinführt, abs 
gerundet, und fedann mittelft eines Ohlfchleiffteins geglättet. 
Das Poliren der Flächen gefchieht zwifchen zwei mit Blei beleg« 
ten Holjftüden durd feinen Schmirgel und Öhl, worauf man . 
durch Abtrocknen mit Afche die Federn wieder reinigt, weil das 
Bett bei dem nun folgenden Blaumachen zur Entftehung einer 
ungleichen. Farbe Veranlaſſung geben fönnte. Die blaue (zus 
weilen violette) Farbe, welche bey den Uhrfedern der fchweizeris 
[hen Fabriken fo ausgezeichnet fhön ift, wird hervorgebracht, 
indem man jede Feder einzeln (die Enden in zwei Zangen befe: 
ftigt) auögefpannt langſam über ein erhitztes Eiſenſtück wegzieht, 
welches auf einem Heinen Ofen liegt. Man wählt dazu gern 
alte Feilen mit grobem Hiebe, weil diefe wegen ihrer rauhen 
Oberfläche eine minder vollfomnene Berührung mit der Feder 
gewähren, und hierdurch die Mittheilung der Hitze verzögern, 
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’ fo, daß es Teichter ift, das gleichmäßige Heranfommen der ges 
wünſchten Farbe genau zu beobachten. 

Die Uhrfedern find nach allen bisher befchriebenen Bearbeie 
tungen nod) immer gerade. ie erhalten ihre fpiralförmige Dies 
gung erft zulegt, nachdem fie in der erforderlichen Länge abgebros 
chen, auf eine Fleine Strecke an beiden Enden durch Ausglühen 
erweicht; und mittelit eines Durchfchlages (Bd. IV. ©. 478) mit 
viereckigen Löchern zum Einhängen an dad Bederhaus und den 
Gederftift verfehen worden find. Zum Biegen oder Winden der 
Federn wird der Federwinder gebraucht. Man. hat diefes 
Werkzeug von verfchiedener Größe, nad) der Stärfe der Federn, 
für welche es dienen muß. Fig. 5, auf Taf. 97, ift die Abbil- 
dung eines Exemplares der Heinften Gattung, in der wirflichen 
Größe; Fig. 8 ein Durchſchnitt nach der Linie A B von Big. 5. 
Sn dem meffingenen Geflelle ab ce d, deſſen Anfag n beim Ges 
brauche des Federwinders in dem Schraubſtocke befeitigt wird; 
liegt eine Welle e, auf welcher die. Kurbel fg und dad gezahnte 
Rad h ſteckt. Leptered dient als ein Sperrrad, zu welchem 
der doppelte, um die Schraube k bewegliche Sperrfegel i w ges 
hört. Bei-m iſt auf be die Feder 1 mittelit einer Schraube fo 
befeftigt, daß fie ſich um legtere drehen läßt. Liegt (wie in Fig. 8) 
das freie-Ende der Feder an der Seite 1 des Sperrfegels, fo 
faͤllt der Haken i zwifchen die Zähne des Rades h, und die Dre: 
hung des letztern ift nach der Richtung des Pfeils geftattet, nad) 
der entgegengefeßten nicht. Umgekehrt ift e8, wenn man die 
Feder fo herumſchiebt, daß fie wif die Seite x zu liegen fommt, 
wodurch der Hafen w in das Rad fällt, und i fid aus demfelben 
entfernt. Der Kopf p der Welle e (Big. 5) iſt hohl, um das 
Ende des zylindeifchen ftählernen Stifted q aufzunehmen, wel⸗ 
cher mittelſt einer Schraube o feſtgehalten wird, und beim Win⸗ 
den der Federn zum Feſthalten derſelben dient. Auf dem Um: 
freife des Stiftes befindet fich zu diefem Behufe ein fleiner Ha: 
fen r, deſſen Geftalt und Stellung man aus der Endanficht des 
Stiftes, Fig. 6, erfennt. Fig. 7 zeigt eine andere Geſtalt des 
Stiftes, welche empfehlenswerth ift, weil bei derfelben der Hafen 
“nicht über den Umfreis hervorfpringt, folglich der regelmäßigen 
Umwindung der Feder nicht hinderlic feyn kann. Man muß 
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mehrere Stifte von verfchiedener Dicke vorräthig haben, welche 
nah Erforderniß in p (Fig. 5) eingeftedt werden. Die Ense 
den a und d des Geftelld find gabelartig eingefchnitten, um 
den ftählernen Hebel v aufzunehmen, deifen Drehungspunft 
durch die Schraube t gebildet wird, während das Ende u zu ei= 
nem abwärts gefehrten Hafen geftaltet ift. 

Der Gebrauch des Bederwinders ift einfah. Man biegt 
äzuerft das Ende der Uhrfeder mittelft einer Zange etwas rund, 
um ed fo auf den Stift q legen zu fönnen, daß der Hafenr in 
das Loch eingreift ; dann dreht man mit der rechten Hand die 
Kurbel g, während die Linfe die Feder arfaßt und fie leitet, da= 
mit ihre Windungen richtig auf einander zu liegen fommen. : Um 
hierbei dem Zerbrechen, welches durch zu plögliche Biegung her» 
beigefiihrt werden fönnte, ficher vorzubeugen, iſt ed fehr zweck⸗ 
mäßig, zwifchen die innerften Unrgänge einen ſchmalen Streifen 
Pergament mit einzuwiceln. Zulegt‘ läßt man den Hebel v herab, 
legt den Hafen u in das Loch am Aufern Ende der Feder, und 
dreht noch ein wenig, um die Spannung zu verflärfen. Dann 
verfdiebt man die Feder 1 des Inftrumentes, dreht die Kurbel 
verfehrt, und Täßt die Uhrfeder los, welche aber jegt noch nicht 
eng genug gewunden bleibt, daher man-die Operation noch ein 
Mahl und wohl auch noch zum dritten Mahle (aber ohne Per- 
gament und mit einem dünnern Stifte q) vornimmt. Die Ges 
dern behalten troß dem leicht eine Neigung, ihre Krümmung 
Wieder zu verlieren und fich fait gerade zu richten, wenn man fie 
(was zur Prüfung ihrer Stärfe oft gefchehen muß) zwifchen den 
Fingern aus einander zieht. Abgeholfen wird diefer Unvollfom- 
menbeit, -indem man nach dem letzten Winden die Federn auf 
einer heißen Platte noch gelinde erhigt. Diefes Anlaffen ertheilt 
dem Stable einen Grad von Steifheit und ein Beſtreben, in der 
angenommenen Krümmung zu beharren. Zum Verfaufe werden 
die eng zufammen gewundenen Sedern mit einem Ringe von 
Draht umlegt. 

Des Federwinders bedient man fich nicht nur, um den Fe: 
dern ihre Krümmung zu geben, fondern auch, um fie eng zuſam⸗ 
men zu winden, wenn fie in dad Federhaus gefeßt oder aus dem: 
felben herausgenommen werden follen. Bür diefen Zweck ift bei 
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den englifhen Uhrmachern ein fehr einfacher Hand⸗Feder⸗ 
winder gebraͤuchlich, der aber durch Bequemlichkeit, ſelbſt bei 
kleinen und ſchwachen Federn, ſich eben nicht empfiehlt. Es iſt 
dieß ein runder, mit dem kleinen Haken x verſehener Stahlſtift B 
(Gig. q, Taf. 97), der in einem Hefte A ſteckt, und mittelſt des⸗ 
ſelben aus freier Hand umgedreht wird, nachdem man den Hafen 
in das Loch am innern Ende der Feder gefegt hat. 
Die Verfertigung der großen Federn für Pendeluhren iſt 
von jener der Tafchenuhrfedern hauptfächlich darin verfchieden, 
daß man erftere entweder aus gewalztem Stahlblehe mit der 
Schere fchneidet, oder (wenn fie ganz groß find) aus Stahlftäben 
erzeugt, welche glühend ausgefchmiedet oder ausgewalzt werden, 
bis fie die gehörige Länge und Breite erlangt haben, und nur 
mehr ungefähr eine halbe Linie dick find. Durch kaltes Haͤmmern 
hilft man hernach den noch vorhandenen gröberen Unregelmäßig- 
feiten der Dicke ab. Die Ränder werden mit einer großen Schere 
befchnitten, die Flächen aber abgefwilt, bis die Die auf '/so 
oder !/;o Zoll vermindert iſt. Um das Härten zu verrichten, um: 
wicelt man. die Federn weitläufig mit ausgeglühtem Eifendrahte, 
rollt fie in einen Kreis von ı2 Zoll Durchmeifer zufammen, bins 
det fie mit Draht, legt ein Paket vom ı2 oder mehr Stück in dad 
eiferne Rad, macht fie im Ofen firfchroth glühend, und Töfcht fie 
in Ohl ab. Das hierauf folgende Anlaſſen gefchieht (nachdem 
man die eine Bläche mittelft Ziegelmehl blanf gefcheuert hat) 
durch Hinziehen über eine rothglühende Eifenplatte, wobei man 
dad Erfcheinen der blauen Farbe auf der blanken Seite abwartet. 
Das Seraderichten auf einem polirten Amboffe mit einem eben- 
falls polirten Hammer, dad Abrunden der Kanten mittelft der 
Zeile, das Abziehen mit Schmirgel und Ohl zwifchen zwei Hol;s 
oder Bleijtücen, das Ausglühen und Durchlochen der beiden Eu— 
den, dad Blaumachen auf der beißen Eifenplatte oder über Koh: 
Ienfeuer, endlich das Winden auf einem großen Federwinder find 
Die Arbeiten, welche den Federn ihre Vollendung geben.. Man’ 
wird fich von denfelben nach dem, was bei der Verfertigung der 
Zafchenusrfedern gefagt ift, einen hinlänglihen Begriff machen 
fönnen. 

Die Federn zu den Bratemwendern, welche durchaus Feiner 
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vorzüglihen Güte bedürfen, find gewalzte Schienen aus Stahl, 
welche gar nicht gehärtet werden (vergl. Bd.IV. ©. 75). 


II. Reaktions-Federn. 


Federn, welche den Zwed haben, Theile von Mafchinen 
oder Werkzeugen auf Feine Entfernungen zu bewegen, um fie in 
eine Lage zurücd zu bringen, aus welcher fie abfichtlich verrückt 
' worden find, fommen ungemein häufig zur Anwendung. Sie 
beftehen in den meiften Fällen aus gehärtetem und wieder nach⸗ 
gelaffenem Stable, öfterd aber aud aus Eifen oder Meiling, 
weil diefe beiden Metalle, wenn fie durch das Ziehen zu Draht, 
oder durch faltes Hämmern hart geworden find, eine bedeutende 
Elaftizität befigen. Am gewöhnlichften haben ſolche Federn die 
Geftalt eines dinnen und ſchmalen, geraden oder gebogenen 
Streifens, welcher an einem Ende feft, am andern aber frei ift. 
Bon diefer Art find die Federn Fig. 10, 11, ı2 (Taf. 97) 
ferner auf Taf. 97, Lin Big.5; auf Taf. 96, w in Big. 39, c in 
Gig. 46, p in $ig.35, ce in Fig. 42; auf Taf. 66, I in Fig. 1; 
auf Taf. 70, u in Fig. 24. Die Federn in den Zeilfloben und in 
manchen Arten.von Zangen gehören hierher; eben fo die Schlag« 
federn in den Gewehrfhlöffern, und viele andere. Die Befeftis 
gung der Federn gefchieht gewöhnlich durch eine Schraube; um 
fiher zu feyn, daß die Feder nicht fich zufällig verdrehen kann, 
und um beim Wiederanfhrauben der etwa abgenommenen Feder 
ihre richtige Rage nicht zu verfehlen, bringt man gern zwei 
Schrauben an, oder eine Schraube und einen fogenannten © tells 
ftift (Buß), welcher an der Feder befeftigt ift, und in ein 
Loc der Unterlage gejtecft wird, bevor man die Schraube ein- 
fhraubt. Bei Fig. 10 (Taf. 97) ift a die Schraube, b der Stift; 
in Sig. ı2 befindet fich das Schraubenlody a in dem breiten Lappen 
am Ende der Feder, der Stellftift oder Buß b aber an der Bie— 
gung x, fo, daß nur der Theil xy als Feder wirft. Diefe Ein- 
richtung ift dann zwecdmäßig, wenn der Kaum zwifchen x und y 
gegeben ift, und die Feder in demfelben eine möglichſt große Länge 
erhalten foll, folglich die Befeftigungsfchraube nicht in der gera« 
den Fortfegung derfelben angebracht werden fann. Große Länge 
und folglich beträchtlichen Spielraum für die Wirfung einer Feder 
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erreicht man in beſchraͤnktem Raume oft auch dadurch, daß man 
dem feſtgemachten Ende einige ſpiralförmige Windungen gibt 
(f. Sig. ı5, Taf. 97), als deren Mittelpunkt ein runder oder vier⸗ 
eckiger Stift dient. Sit derfelbe eig, fo wird die innerfte Wine 
dung dicht an feine vier Seiten angeflopft; ift er rund, fo verz 
ſieht man ihn mit einem Spalte, in welchen das Ende der Geder 
geſteckt wird, um es feft ‚su halten. Die Zuhaltungdfedern in 
Schlöffern haben oft diefe Geftalt, welche man auch an den es 
dern der Glodenzüge und fonft ziemlich häufig findet. Zur Raum: 
erfparniß dient es gleichfalls, wenn man, ftatt mehrerer Federn, 
eine einzige breite anbringt, fie aber durch Einfchnitte der Länge 
nad) fpaltet, und jeden Theil als eine befondere Feder auf einen 
andern Mafchinentpeil druden läßt. 

Oft legt man eine, nach Art der Fig. ı4 gebogene Feder 
zwiſchen zwei Stücke, um dieſelben in Entfernung von einander 
zu halten, und das eine Stück, wenn es dem andern temporär 
genähert worden ift, wieder in feine alte Stellung zurück zu trei» 
ben. &o find 5. B. die Federn der Schraubftöde befchaffen; und 
ähnlich ift q in Big. 33 (Taf. 34). Eine Form wie ig. 16 
(Zaf.97), wo der mittlere Iheil der Feder ein Kreisbogen iſt, 
wird aud in manchen Fällen benupt; fo z. B. bei kleinen Walzs 
werfen, wo man an jeder Seite des Geftelld zwifchen die Zapfen 
der obern und der untern Walze die Enden einer folchen Feder 
legt, damit beim Nachlaſſen der Stellſchrauben der obere Zylinder 
von ſelbſt ſich hebe. An vielen Werkzeugen verbindet ein kreisför⸗ 
miger elaſtiſcher Bügel von der in Fig. 16 angegebenen Geſtalt 
zwei Beſtandtheile, welche dadurch aus einander getrieben werz. 
den, ſobald der vermittelſt einer Schraube oder auf andere Art 
angebrachte Druck nachläßt: die Schafſcheren und Tuchſcheren, 
die fogenannten Federzirkel, die Nietkluppen (Taf. 69, Fig. 18 
und 20), die Abgleichſtange (Taf. 97, Fig. 3) find Beiſpiele. 
Man verfieht auch wohl die Feder mit einer vollen Windung flatt 
des Kreisbogens (f. Taf. 97, Big. 13). Eine foldhe, aus Eiſen— 
draht gebogene Feder liegt gewöhnlich in den Drehorgeln auf 
dem Blasbalge, und Fleinere Federchen von ganz gleicher Geſtalt, 
aus dünnem Meflingdrahte verfertigt, fchließen die Ventile der 
Pfeifen in den nämlichen Mafchinen. 
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Ein elaftifher Metallftreifen wirft als Feder, wenn man 
feine Enden durch Druck oder Zug einander nähert, worauf er, 
fich felbft überlajfen,, feine urfprüngliche gerade oder weniger ges 
frümmte Richtung wieder annimmt. Auf diefe Weife wird von 
dem Bogen einer Armbruft die Sehne in Bewegung gefegt; und 
an der Mafchine zum Abflatfchen, welche Fig. 4 auf Taf. 3 vor⸗ 
ftelt, find E, E zwei Federn von der erwähnten Art (vergl. 
Bd. J. ©.65). Wenn eine bogenförmige Feder,a (Fig. 21, Taf. 97) 
in ihrer Mitte an b befeftigt wird, und igre Enden ſich gegen © 
ftügen, fo hält fie b und c in Entfernung von einander, und 
wirft eben fo, wie zwei einfache Federn, welchen man einen ges 
meinſchaftlichen Befeftigungspunft gegeben hätte. Ich benutze 
diefe Gelegenheit, um einen in feiner Art interejfanten Mechanid«- 
mus zu befchreiben, bei welchem ähnliche Federn angewendet 
werden, der aber feine Haupt» Eigenthümlichfeit freilich einem 
andern Beftandtheile verdanft. Als Spielzeug find naͤmlich feit 
ein Paar Jahren Thierfiguren in Umlauf gefommen, welchen 
man mit einer ſchmalen Mefferklinge den Hals ganz durchfchneiden 
fann, ohne daß der Kopf aufhört, feit zu ſitzen. Es ſcheint mir 
einleuchtend,, daß auch zu ernfthaftem Zwecke gelegenheitlich eine 
folhe Vorrihtung erwünſcht feyn fönnte, um ein Problem zu 
Töfen, für welches die praftifhe Mechanif vielleicht bisher Feine 
Konftruftionen aufzuweifen hatte: einen Mafchinentheil zwifchen 
zwei anderen durchgehen zu laffen, ohne daß dieſe letzteren ſich 
von einander trennen 

Die einzelnen Theile des in Rede ſtehenden — ſind 
in den Fig. 22 bis 25, auf Taf. 97, abgebildet. Fig. 22 (Auf: 
riß % Grundriß B, Durhfnitt C) ift ein meſſingenes Rad 

mit glatter Peripherie, welches ringsum einen auf beiden Seiten 
überftehenden Rand g befigt, und durch drei weite Ausfchnitte 
a,b, o in die Segmente d, e, f getheilt wird. Die ftählerne 
Achſe deſſelben enthält vier eingedrehte Hälfe h, h, i, i. Big. 23, 
w, iſt eine kreisrunde Scheibe von Meilingblech, in der Mitte 
mit einer langen Sffnung k, außerdem mit vier Löchern n, und 
am Rande mit zwei Einfchnitten 1, 1 verfehen. In den letzteren 
find, fenfrecht auf die Flaͤche der Platte, zwei Gabeln m, m 
. angelöthet, von einer folhen Weite der Offnung, daß fie den 
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Hälfen, h,h (ig. 22, B und C) als Lager dienen Fönnen. 
Fig. 24 zeigt ein meflingenes Gehäufe, welches aus zwei Kreis: 
abfchnitten o und p mittelft der Schrauben r, r zufammengefegt 
ift. A ift der Aufriß, B der Grundriß der untern Fläche, C die 
Endanficht, D der Durchſchnitt, E die Anficht der innern Fläche 
des Theiles p, welcher jene von o ganz glei iſt. Ein Loch q 
geht durch beide Hälften des Gehäufes; feine Beftimmung wird 
noch angegeben werden. Die Höhlung, welche zwifchen o und p 
bleibt (s, in den Abbildungen B, D, E), wird durch einen etwas 
tiefen, bogenförmigen Balz begrenzt, deſſen Dimenfionen dem 
Rande g ded Rades (Fig. 22) angemeffen find. t (Big. 25) ift 
eine Stahlfeder, auf welcher eine furze meflingene Gabel u fefts 
genietet ift. Zwei folde, einander völlig gleiche Federn gehören 
zu dem Apparate, und ihre Gabeln u haben eine ſolche Weite, 
daß fie den Hälfen i, i (Big. 22, B und C) als Lager dienen 
fönnen. Den Mechanismus in feiner Zufammenfegung zeigt 
ig. 26 (Aufriß und Grundriß). Man ftedt das Rad (Fig. 22) 
durch die Offnung k der Platte (Big. 23), wobei die Haͤlſe oder 
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fommen, und unter i, i (Fig. 22) die Federn t (Fig.25) einges 
ſchoben werden. Über dem Theile des Rades, welcher auf der 
entgegengefegten Seite der Platte hervorragt, fegt man das Ger 
häufe op (Fig. 24) zufammen. - Da der Umkreis des Rades in 
dem Balze des Gehäufes eingefchloffen ift, fo koͤnnen ſich beide 
Beftandtheile nicht von einander trennen, allein das Rad behält 
die Sreiheit fi zu drehen, wobei fein Rand ſich in dem Falze 
fortfchiebt. Die Federn t, t preſſen das Gehäufe gegen die obere 
Seite der Platte w, indem fie fi mit ihren Enden gegen die 
untere Flaͤche diefer Platte, und mit ihrer Mitte gegen die Achfe 
des Nades fügen. Schiebt man nun zwifchen w und das Gehäufe 
die ſchmale Meflerflinge ein, deren Durchſchnitt in Big. 26 durch 
v angezeigt wird, fo findet diefelbe (indem die Federn t im gehö« 
sigen Grade nachgeben und eine geringe Entfernung des Gehäufes 
von der Platte w geftatten) anfangs fein Hinderniß ; bald aber 
ftößt fie gegen dad Segment d des Rades, dreht letzteres um, 
und gelangt bei x wieder heraus, nachdem ſie immer in dem Aus— 


ſchnitte b des Rades fortgegangen iſt. Bevor indefjen dad Seg⸗ 


r 
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ment d das Gehaͤuſe ganz verläßt, tritt fchon Hinter dem Meiler 
das Segment e hinein, und hält das Gehaͤuſe mit der Platte w 
feft verbunden. Die Stellung des Rades iſt nun wieder die in 
Fig. 26 angegebene, nur daß au der Stelle von d das nächſte 
Segment e ſich befindet. Wird hierauf das Meſſer abermapls 
bei v eingefchoben, fo wiederhohlt fich der befchriebene Vorgang, 
und das Rab dreht fich wieder um ein Drittel des vollen Umgans 
ged. Man fieht leicht, daß nach Belieben auch dad Meiler von 
der Seite x eintreten fann, wo dann die Umdrehung des Rades 
in entgegengefegter Richtung Statt findet. Die Platte w wird 
mittelft ‚ihrer Löcher n (Fig. 23, 26) auf dem Halfe einer Thier⸗ 
figur. angefchraubt, fo, daß der fichtbare Theil ded Rades in 
einer Höhlung, des Ruwpfes Plag findet; dann fept man dem 
gleihfalls ausgehöhlten Kopf über. dad Gehäufe o (Fig. 26), 
und befeftigt ihn mittelft eines quer dDurchgefchobenen Stiftes, für 
welchen im Gehäufe das Loch q (Big. 24, 26) vorhanden: ift. 
Federn, wie die in Fig. 16 (Taf. 97) abgebildeten, machen 
den Übergang zu den fogenannten Spitalfedern, deren ganze 
Länge in einer Spirallinie gewunden wird (f. Fig. 27, Taf. 97). 
Durch dieſe Geftalt werden. die Sedern am beften geeignet, bei 
drebender Bewegung einer: angebrachten Kraft entgegen zu 
wirfen. Iſt nämlich das innere Ende, o, der Feder an einer 
Arhfe, das Außere Eude, n, an einem Punkte. außerhalb. derfels 
ben befeftigt, fo widelt jede Drehung der Achfe, oder jeder Um— 
ſchwung von, n die Feder enger zufammen oder weiter aus einans 
der, und fobald die Kraft zu wirfen aufhört, Teitet die Elaſtezität 
eine, Bewegung nach entgegengefester Richtung ein. Man wens 
det Feine Spiralfedern von drei oder vier Windungen in den 
Lichtfcheren an, um zu .bewirfen, daß fie von felbft. nach dem 
Sebrauche, fich fchließen. Hier liegt die. Feder zwifchen den beiden 
Schenkeln der Schere, rund um das Niet, welches diefelben ver: 
einigt und ald Drebungspunft dient. Das innere Ende der Feder 
ift in einem Fleinen Loche des obern Schenkels befeftigt, das 
äußere Ende eben fo im.untern Schenfel. Zuweilen bringt man 
eine Spiralfeder an den Angeln der Stubenthüren an, damit 
legtere von felbit zufallen. Die wichtigfte Benugung diefer Federn 
Tommt aber in den Zajchenuhren vor, wo das Schwungrad (die 
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Unruhe) nur durch die Verbindung mit der Spiralfeder zu einem 
volltommenen Negulator erhoben wird (f. Art. Uhrmacher: 
fFunft). Die Verfertigung der Spiralfedern für Uhren ift viel 
einfacher, als jene der Bangfedern, obwohl beide Arten der Bes 
dern fich nur durch die Größe von einander unterfcheiden. Die 
Spiralfedern, welche ſtets fehr ſchmal und dünn find, werden 
aus Außerft dünnem Stahlbleche verfertigt, welches unter dem 
Nahmen Spiralfederbled, in Fleinen Blättern ein Handeld- 
artifel ift, und fo, wie es die fchweizerifchen Fabrifen Tiefern, 
fhon einen ziemlihen Grad von Steifheit und Elaftizität befigt, 
diefen aber wahrfcheinlich Feiner Härtung, fondern nur den Wal: 
jen, unter welchen es erzeugt ift, verdanft. Man fihneidet von 
diefem Bleche ganz’ fchmale Streifen, und gleicht diefelben in 
der Breite dadurch ab, daß man fie öfterd durch den fchmalen 
Einfchnitt eines Stahlſtücks zieht, welcher mit einer feinen Beile 
bededt wird. Die Tiefe jenes Einfchnittes beftimmt die Breite 
der Feder, indem alles Überflüffige von der Seile weggenommen 
wird. Es ift offenbar, daß diefe Arbeit fehr abgefürgt werden 
fönnte, wenn man ſich geplätteten Stahldrahtes zur Verfertigung 
der Spiralfedern bediente, wie ed in England wirflich gefchehen 
fol. Gehärtet werden die Spiralfedern nicht; man windet fie 
daher unmittelbar nach dem Abgleichen, aber nicht mittelft eines 
Federwinders, fondern aus freier Hand, wobei man als Hülfs— 
werfzeuge nur eine Fleine Zange und einen dünnen runden Stift, 
welcher in ein Heft gefaßt ift, anwendet. Bei der ungemeinen 
Übung der Arbeiter geht diefe Arbeit fehr ſchnell von Statten. 
Zulegt werden die Federn blau gemacht, wozu man fie entweder 
bloß auf ein erhigtes Blech legt, oder mittelft des Werkzeugs 
behandelt, welches auf Taf. 97, Fig. 28 (in der Hälfte der wirf: 
liden Größe) abgebildet ift. Es befteht aus einer freisrunden 
dünnen Meifingplatte a, welche mittelft des Stieles b in dem 
hölzernen Hefte c ſteckt, und aus einem Fleinen durchbrochenen 
Nade d, welches in dem um f beweglichen Hebel eg befeiligt ift. 
Eine Feder h hält das Rad d in Berührung mit der Platte a. 
Ein Druck des Fingers auf g öffnet das Werkzeug, worauf eine 
Spiralfeder zwifchen a und d gelegt,: und die Platte über einer 
Spirituslampe erwärmt wird, bi die Feder angelaufen ift. Die 
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Speichen des Rades d hindern nicht dad Befehen der Feder, und 
halten fie dennoch mit einiger Kraft nieder; damit die Windungen 
fi nicht verziehen können, fondern in gleicher Ebene zu bleiben 
genöthigt find. Durch diefe Behandlung verfchwindet fogar dies 
jenige Unebenbeit der Feder, welche nad) dem Winden etwa vor⸗ 
handen gewefen ift, weil der Stahl, wenn er während des Er- 
bigens in einer beflimmten Lage zu bleiben gezwungen war, diefe 
auch nad) dem Erkalten von felbft beibehält. 

Bon den Spiralfedern unterfcheiden fih die ſchrauben— 
förmigen Federn dadurch, daß ihre Windungen nicht in einer⸗ 
lei Ebene liegen. Die gewöhnlichite Geftalt diefer Federn, welche 
man aus Draht oder fhmalen Blechftreifen verfertigt, ift die zy⸗ 
Iindrifhe (Big. 17, Taf. 97). Ihre Elaftigität wird entweder 
durch Ausdehnung oder durch Zufammendrüdung in der Richtung 
ihrer Achſe in Anfpruch genommen. Im erften Falle Fönnen bei 
dem natürlichen Zuftande der Feder die Windungen fi) gegenſei⸗ 
tig berühren; im zweiten Sale, weldyer der gewöhnlichere ift, 
müffen fie weit genug von einander entfernt feyn, um die beab- 
fihtigte Zufammendrüdung zu geftatten. Bedern, auf welche die 
Kraft ausdehnend wirft, können ohne Unbequemlichfeit eine- be= 
deutende Länge haben *), und werden manchmahl audy in platter 
(bandähnlicher) Zorn gewunden (Bd. IV. &. 251). Dagegen 
ift bei Federn, welche zufammengedrüdt werden, eine größere 
Zahl von Windungen leicht mit dem Nachtheile verbunden ‚daß 
der mittlere Theil derfelben feitwärtd ausweicht, und die Feder 
fi frümmt. Man hilft diefer Unvollfommenheit auf verfchiedene 
Meife ab: 1) dadurch, daß man den Windungen einen verhält- 
nißmäßig großen Durchmeſſer gibt; 2) durch Einfchliefung der 
Feder in eine Röhre, deren Weite nur geringen Spielraum ſeit— 
wärts geftattet; 3) indem man die Feder auf einen Zylinder ſteckt, 
welcher ihre Höhlung beinahe ausfüllt (aa, Fig. 18, Taf. 97): 
4) indem man die Feder fegelförmig (Fig. 19, Taf. 97) oder gar 
doppelt Fegelförmig (Fig. 8, Taf. 70, und Bd. IV. S. 251) win- 
det; 5) indem man die Feder aus einem breiten Blechfireifen fo 
windet, daß die Windungen zum Theile in einander ſtecken 


*) Man vergleiche über die Verfertigung derfelben den Artikel D co t⸗ 
arbeiten (Bd. IV. S.a49—adı), 
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(Fig. 20, Taf. 97). — Bei feltenen Gelegenheiten werben zylin⸗ 
drifch gewundene Federn durch Drehung zur Äußerung ihrer Ela» 
flizität veranlaßt, indem das eine Ende feftgemadt ift, das an: 
dere aber von der Kraft im Kreife herumgeführt, und fo der 
Durchmeiler der Windungen verfleinert wird. 

Schraubenförmige Federn werden in einer Menge von Faͤl⸗ 
len angewendet. Bei den Jacquart: Mafchinen zur Mufterweberei 
fommen fie in großer Anzahl vor, indem an Einer folhen Mar 
ſchine oft 1200 und felbft 1800 Drähte (fogenannte Stößel) mit 
eben fo vielen Federn fich befinden. In den Windbüchfen wird 
das Ventil der Slafche durch eine Feder diefer Art gefchloffen. In 
Uhren ijt zuweilen ftatt der Spiralfeder eine zylindrifch gewundene 
Feder angewendet worden, wobei der fchon oben erwähnte Fall 
vorfommt, daß die bewegende Kraft durch Drehung wirft. Andere 
Beifpiele von der Benugung fchraubenförmiger Federn find ſchon 
mehrfältig in diefem Werfe vorgefommen, ald: w', Fig. ı auf 
Taf. 33 (Bd. II. S. 507); Fig. 21 auf Taf. 34 (Bd. II. ©. 545); 
d und o, Fig.5 auf Taf. 73 (Bd. IV. ©. 502, 503). 

Reaktionsfedern find zwar meift, aber nicht immer, aus 
Metall gemacht. Zuweilen (nahmentlich bei großen Mafchinerien) 
dient eine hölzerne, an einem ihrer Enden befeftigte Stange als 
Seder: ein Beifpiel ift die Prelftange an manchen Hammerwer⸗ 
fen, gegen welche der aufgehobene Hammer ftößt, um durch die 
Elaftizität derfelben mit Kraft und Schnelligfeit wieder auf den 
Amboß herabgeworfen zu werden; ein andered die Wippe an 
den älteren Drehbänfen (Bd. IV. S. 276 und Taf. 22, Fig. 48). 
Eine mehrfach zufammengedrehte Schnur fann als Feder dienen, 
indem ihre Elaftizität fich widerfegt, wenn eine Kraft fie ftärfer 
jufammen zu drehen ftrebt. An der Lade des Bortenwirferftuhls 
ift eine ſolche Einrichtung benutzt (f. Fig. 3 und 4, Taf. 38; 

BI. S. 618). 


II. Druckfedern. 


Federn von mannigfaltigen Formen werden gebraucht, um 
einen Druck auszuüben, bei welchem man nicht die Hervorbrin⸗ 
gung einer Bewegung zur Abficht hat. Der Zwed kann in ſolchen 
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ı) Um dem natürlichen Ausdehnungäbeftreben eined Kör: 
pers ein Hinderniß zu ſetzen. &o wird am Digeftor öfters das 
Sicherheitöventil durch eine Feder gefchloffen (f. Taf. 64, Fig. 22; 
Bd. IV. ©. 132), und legtere hat hierbei die Erpanfivfraft des 
Dampfes im Gefäße bis zu einem gewiffen Punfte zu überwinden. 

3) Um Körper zufammen zu drüden. Eine folde Beſtim— 
mung haben die Miederfedern, elaftifche ftählerne Schienen, 
weldhe man, um dad Roften zu verhindern, Tadirt oder verzinnt. 
Bei den Mafchinen zum Glätten der Leinwand, der Pappe ıc. 
wird der an einer aufrechten Stange befej!igte Glättftein Fraft- 
voll niedergedrüdt, indem auf dem obern Ende der Stange eine 
ſtacke gerade hölzerne Feder ruht: fo erleidet der Stoff jwifchen 
dem Steine und dem Blätttifche die Zufammendrüdfung, welche 
ihn glatt und glänzend macht. 

3) Um Körper, ohne abfihtlihe Preifung, in fleter Be: 
rührung mit einander zu halten. Hiervon fommt ein Beifpiel im 
Größen an der von Hawkins erfundenen Buchdruderpreife 
vor (Taf. 48, Big. ı und 25 Bd. III. 8.406). Die Kerzen der 
utfchenlaternen fteden in einem Rohre, durch deifen obere enge 
- Öffnung der Docht herausragt, und eine untergelegte ſchrauben— 
förmige Drahtfeder preßt die Kerze gegen jene Offnung, fo, daß 
die Flamme immer auf gleicher Höhe bleibt. Die Feder h in 
Fig. 28 (Taf. 97) gehört, ihrer Hauptbeftimmung nad, ebenfalls 
bierber. Iſt in Fig. 29 (Taf. 97) a ein auf der Achſe e Tofe 
ſteckendes Rad, welches fich in dem Raume zwifchen zwei feitlie: 
genden Platten b und d befindet, aber bei jeder Stellung des 
Ganzen in- Berührung mit b bleiben fol, fo bringt man, um 
dieß zu bewirken, eine fogannte Spreigfeder (Spreiß- 
feder) c an, welde ein gebogenes, mittelft eined Loches 
auf die Achfe e gefchobenes Stahlplättchen u. dgl. feyn kann. 
In dem Zeigerwerfe der Uhren fommt eine folche Feder vor, 
welche meiftens nur aus einem gefrümmten Stückchen fehr 
dünnen Meſſingblechs (Rauſchgold) gebildet if. Eine andere 
Art, dergleihen Federn anzubringen, ift folgende (Fig. 35, 
Taf. 97). Die Feder a (ein etwad gefrümmtes Plättchen von 
Stahl) enthält ein Loch und einen von diefem ausgehenden Spalt. 
Die Welle cd befißt bei e einen dünnern Hals, oder iſt auch 
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bloß an diefer Stelle eingeferbt, wodurch, ihre Dicke etwas vers 
mindert wird. Der Theil b (ein Rad oder dgl.) ruht auf dem 
Anfage c. Die Feder wird mit ihrem Loche auf die Welle ges 
fieft, dann aber fo verfchoben, daß der engere Spalt in den 
Hals e faßt, und hierdurd) einen Stügpunft gewährt. Die Feder 
fann ganz aufgefpalten feyn (Big. 41), und wird dann glei) von 
der Seite eingefhoben, was in foldhen Fällen nöthig ift, wo 
irgend ein Hinderniß vor e (Fig. 35) das Aufſtecken unausführs 
bar macht. Der Riegel eined Thürſchloſſes darf fich bei feiner 
Bewegung nicht von der Fläche des Schloßbledhes, auf welchem 
er liegt, erheben. Um dieß zu erreichen, befejligt man unter der 
Dedplatte des Schloffes eine fchwache Feder, welche auf dem 
Riegel liegt, ohne feine Bewegung zu erfchweren. Fig. 30 zeigt 
das Wefentliche diefer auch in anderen Fällen angewendeten Vor- 
rihtung: a it das bewegliche Stüd, b die Platte, auf der es 
fortgleiten fol, c die Feder. Ähnlich ift die Einrichtung Fig. 3ı, 
wo, wenn der Schieber d auf dem Prisma e fortgefhoben wird, 
die Feder f beide Theile in Berührung hält, indem fie fic) gegen 
die Verlängerungen von d, welde mit g, g bezeichnet find, 
ſtützt. An den metallenen Kolben der Dampfmafchinen dienen 
Federn, um die zum dampfdichten Schluffe erforderliche genaue 
Berührung mit dem Zylinder herzuftellen (Taf. 56, Big. 6, und 
Bd. III. S. 646). 

4) Um mittelſt der, durch den Druck erzeugten Reibung 
eine Bewegung zu erfchweren, was meiftens geſchieht, um der 
zufälligen Verfchiebung eines Körperdö, welcher beweglich“ feyn 
muß, vorzubeugen. Man fönnte folche Federn Klemmfedern 
nennen. Die Federn in den Perrüden haben diefe Beftimmung. 
An der Abgleihftange (Taf. 97, Fig. ı) verhindert die Feder 
ghi die Verfchiebung der Kugel f auf der Stange ab, in fo 
fern fie durch einen unabfichtlichen leichten Stoß oder durch das 
Gewicht der Kugel erfolgen könnte. So wird an den Gewehr: 
fchlöffern durch die Batteriefeder der Pfannendecfel an zu leichter 
Beweglichfeit gehindert. Fig.47 (Taf. 96) gehört hierher, und 
ift oben (S. 24) befchrieben. Die Spulen der Spindeln an den 
Water » Spinnmafchinen find oft, zur Erfchwerung ihrer Umdre— 


bung, mit Klemmfedern verfehen (®d.I. ©.572). Eine Spule, 
Technol. Encytlop. V. Bd. 35 
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von welcher fich ein Baden allmählich abwidelt, wird verhindert, 
denfelben zu Teicht und zu fehnell fahren zu laflen, indem man 
ihre Umdrehung durch eine Feder erfchwert. Fig.5 auf Taf. 8 
(Bd. J. ©. 436) und Fig. 8, 9 auf Taf.33 (Bd. II. S. 503) find 
biervon Beifpiele. Fig. 32 (Taf. 97) zeigt eine andere Einrich- 
tung. Die Spule aa ift lofe auf ihre Achfe bb geftedt; um 
legtere ift im Innern der Spule eine fchraubenförmige Feder ge— 
wunden, welche mit einem Ende an der Achfe, mit dem andern 
an der Spule ihre Befeftigung hat. Gibt man nun der Achfe in 
ihren Lagern binlängliche Reibung (was wieder durch eine Feder 
gefhehen kann), fo muß, damit die Epule ſich umdrehen Fann, 
die Seder zufammengewunden werden, was fo lange Statt findet, 
bis die Spannung derfelben groß genug wird, um den Widers 
ftand der Achſe gegen Drehung zu überwinden. Bei diefer Span 
nung bleibt von num an die Keder, weil die Achfe jeder fernern 
Umdrehung der Spule folgt, und legtere wird demnach mit einer 
gleichbleibenden Kraft zurücdgehalten. Spulen, welde ſich gar 
nicht drehen follen (wie die in den gewöhnlichen Schnellfhügen 
der Weber), ſteckt man auf eine Achfe, welche in zwei Flaffende 
Theile gefpalten oder zu einem elaftifchen Hafen gebogen ijt, und 
fomit gleichfalls eine Beder bilder (f. Fig. 33 und 34, Taf. 97). 


IV. Spannfedernm 


Schon bei den zulegt angeführten Konftruftionen ift zum 
Zheile die Abficht, durch erfchwerste Umdrehung der Spulen den 
fi abwicelnden Baden gleichmäßig anzufpannen; allein die Fer 
dern bewirfen dort die Epannung nur mittelbar. ES gibt jedoch 
Faͤlle, wo Bänder, Schnüre ꝛc., welche gefpannt werden follen, 
geradezu mit einer Feder verbunden werden. In diefer Weife 
wirfen die fchraubenförmigen Drahtfedern, welche in Gürteln, 
Handſchuhen, Hofenträgern, Etrumpfbändern eingenäht werden, 
und ftatt welcher man fid) fchmaler Streifen von Federharz bedie: 
nen fann. Um eine Schnur ftraff anzufpannen, fann man ein 
Ende derfelben unbeweglich befeftigen, und das andere um ein 
Federhaus aufrollen, in welchem eine fpiralförmige Feder enthals 
ten ift. Die Drehbögen (Bd. II. S. 531, 532) gehören gleich 
falls hierher. 


Tragfedern. 547 


V. Zragfedern 


Bei der Unterftügung fehwerer Maffen durch Federn hat man 
den Zweck, entweder die Unterlage mit einem Theile des Druckes, 
welchen die Laſt hervorbringt, zu verfchonen, oder die Stöße, 
welche ein bewegter Körper während feiner Bewegung erleidet, 
zu brechen, und in unfchädliche fanfte Schwingungen zu verwans 
deln. In der zuerft genannten Abficht kann z. B. eine vertifale 
Welle, deren untered Ende in einer Pfanne fteht, durch eine 
Feder unterftügt werden, auf welcher der Zapfen oder feine Pfanne 
rubt. Sind nun mit der Welle fchwere Körper verbunden, fo 
drüdt auf die Unterlage derfelben nicht das volle Gewicht, fons 
dern nur jener Theil, welcher von der hebenden Kraft der Feder 
nicht aufgewogen wird. 

Zragfedern zur Milderung der Stöße bewegter Mailen 
fommen bäuptfächlih an den Wägen vor, wo ihre Anwendung 
fowohl den fahrenden Perfonen als den Pferden Höchft wefentliche 
Erleichterung gewährt (f. Artikel Fuhrwerk). Sie find aus 
gehärtetem und wieder bis zur blauen Farbe nachgelaffenem 
Stable, oder aus einer zufammengefchweißten Mengung von 
Eifen und Stahl, oder endlicdy gar nur aus Eifen verfertigt. Die 
legteren find die fchlechteften, weil fie bei fehr ftarfer Belaflung 
eine bleibende Veränderung ihrer Krümmung annehmen. Die 
Wagenfedern beſtehen aus einer Anzahl über einander liegender 
Blätter von ftufenweife abnehmender Länge, welche durch Bolzen 
und übergefchobene Ringe vereinigt werden; übrigens find ihre 
Formen mannigfaltig Am häufigften fommen die ſtehenden 
oder aufrechten Federn von bogenformiger Geſtalt vor, fiehe 
Zaf. 97, Big. 36. Die Zahl der Blätter, woraus eine folche 
Feder zufammengefept ift, beträgt fünf bis fieben oder mehr. 
Dad äußerſte Blatt (Hauptblatt) bac ift von Eifen, von 
dem Befeftigungspunfte c bis nach a gleich dick, von hier aber 
nad) b hin an Dicke allmaͤhlich abnehmend. Die übrigen Blätter 
follen von Stahl feyn, und befigen ihre größte Dicke in der Ge— 
gend a, von wo aus fie ſich gegen beide Enden hin verfchwächen, 
mit Ausnahme des innerften Blattes, welches in gleicher. Dicke 
von a bis d verlängert und hier befonders befeitigt iſt Ale Blät- 
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ter werden mittelft eines übergefchobenen vieredigen Ringes a 
vereinigt, durch welchen ein Bolzen geht. Weiter unten (zwifchen 
a und c) ift die Feder gewöhnlicy ugch ein Mahl durdylocht, und 
ein zweiter Bolzen in derfelben befeftigt. Damit bei dem Epiele 
der Feder die einzelnen Blätter fich nicht der Breite nach verfchie: 
ben, ift das obere Ende eines jeden Blattes mit einem Einfchnitte » 
verfehen, in welchen ein Fleiner Zapfen auf der innern Fläche 
des nächften Tängern Blattes hineinragt. Fig.36 (wo A die Ans 
fiht der innern oder konkaven Eeite ift) zeigt dieß bei ı, 2, 3, 
4, 5. Rei b wirft die Laſt mittelft eines Riemens nad) der vom 
Pfeile angedeuteten Richtung. In der Vefefligung der Federn 
am Wagengeftelle fommen mancherlei Abänderungen vor. 

Den liegenden Bedern (Horigontalfedern) 
gibt man hauptfädhlicdy die Formen, welche Big. 37, 38, 39 
(Taf. 97) anzeigen. Fig. 37 befteht aus zwei bogenförmigen es 
dern, welche an den Enden c, c durch ftarfe Bolzen mit einander 
vereinigt find. Die Ringe a, b halten die Blätter zufanımen. 
Bei b ift die Feder auf dem Wagengeitelle befeftigt ; die Laſt drückt 
auf a fenfrecht herab. Fig. 38 ift eine gerade, in der Mitte. befe: 
fligte Seder, an deren Enden die Laft durch Drud oder Zug ab« 
wärtö wirft. Fig. 3g unterfcheidet ſich Hiervon durch die Frumme 
Geftalt. a iſt der Ring, welcher fämmtliche Blätter umfchließt ; 
b, b find Bolzen, welche zur Befeftigung auf der Unterlage die: 
nen. Dad Gewicht des Wagenfaftens zieht an den Enden der 
Feder niederwärtd, entweder unmittelbar oder mittelft anderer, 
gleichgeftalteter Federn. In diefem leptern Falle denfe man ſich 
zwei Sedern, wie die gezeichnete, parallel mit einander auf dem 
Magengeftelle angebracht; zwei andere, unter dem Wagenfaften 
befeftigte, aber umgefehrt (d. h. die fonvere Seite und das für: 
zefte Blatt nach oben) und quer gegen die erfteren liegend, mit 
denfelben alfo ein rechtwinfeliged Viereck einfchließend, und mit 
ihnen an den Enden zufammmengehängt. An Fig. 39 ift bei e eine 
der Querfedern angegeben. 

Kürzlich) hat man mit Glück verfuht, Wagenfedern aus 
geraden Schienen herzuftellen, deren Elaftizität nicht durch Bie⸗ 
gung, fondern mittelft Drehung in Anfpruch genommen wird. 
Das Prinzip diefer- Erfindung wird durch Fig. 40 (A Grundrif, 
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B Aufriß) erläutert. Hier ſey bb ein Bündel von mehreren auf 
einander liegenden platten Stahlfchienen; a eine Hülfe, von 
welcher diefe gerade Feder in der Mitte ganz feft und unbeweglid) 
gehalten wird; ce an jedem Ende eine Kapfel, welche mit einem 
runden Zapfen verfehen ift, und einen Anfag oder Arm d befigt. 
Drüdt das Gewicht einer Laſt die Arme d, d.nieder, fo wird 
die Feder b genöthigt, fi) um die Zapfen an den Kapfeln e zu 
drehen; allein da fie bei a feitgehalten wird, fo müffen fich ihre 
beiden Theile ac und ac in entfprechendem Grade fhraubenförs 
mig zufammendrehen. Da, um eine folche Drehung zu bewirfen, 
viel mehr Kraft erfordert wird, ald zu einer Biegung; fo müſſen, 
bei übrigens gleichen Umftänden, diefe Federn bedeutend dünner 
ausfallen, ald gewöhnliche, fo, daß der doppelte Vortheil der 
Material» Erfparung und der größern Leichtigfeit des Wagend 
entiteht. 

Über die Anwendung von Federn bei den Dampfivägen 
f. m. Bd. IV. ©. 82, 86, 100. 

Die Wagenfedern find eine Arbeit des Schmieded, und ihre 
Verfertigung erfordert außer der gehörigen Sorgfalt beim Auds 
fhmieden, Biegen und Zufammenpailen , Härten und Anlaffen 
der Blätter Feine eigenthümlichen Verfahrungsarten. Mit Zeit 
erfparniß können indeſſen die Blätter durch Walzen dargeitellt 
werden. Die zwei gußeifernen Zylinder des Walzwerks find zu 
diefem Behufe exzentriſch, d. h. ihre Zapfen figen außerhalb des 
Mittelpunftes der Endflächen, und die verfchiedenen Stellen der 
Peripherie find folglich ungleich weit von Der Drehungsachfe ent= 
fernt. Da die Anordnung, fo getroffen üt, daß bei der Bewegung 
der Mafchine die am meiften erzentrifchen Stellen einander gegen⸗ 
über zu ftehen kommen, fo nimmt die Größe der Dffnung zwifchen 
den Walzen wechfelweife zu und ab, und ein durchgehender Eifens 
ftab erlangt dem entfprechend die verjüngte oder feilförmige Ge: 
ftalt, welche für die Elaftizität der Federn wejentlid) iſt. 


VI. Dynamometrifhe Federn, 


Was über diefelben zu bemerfen ijt, komme im Artikel Dy: 
namometer (Bd. IV. ©. 496) vor. 
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VO. TZonfedern. 


In den uhren werden Stahlfedern jtatt der Gloden ges 
braucht, um durch den Schall, welchen fie beim Anfchlagen eines 
Hammers erzeugen, die Zeit anzugeben. Sie find hier ein oder 
mehrere Mahl im Zirfel gebogen, und nur an Einem Ende befe- 
fligt. Der Hammer fchlägt nahe am Befeftigungspunfte auf Die 
Feder, deren ganze Länge dadurh in Schwingungen fommt. 
Menn die Viertelftunden nebft den Stunden auf diefe Weife an— 
gezeigt werden follen, fo bringt man, um die erforderliche Ver— 
fhiedenheit des Tons zu erlangen, zwei Federn von verfchiedener 
Länge an, da dann die längere den tiefern Ton angibt. Die 
Schlagfedern in den Tafchenuhren werden aus dünnem vierfantis 
gem Stahle in Geftalt eines fehr ſchwachen, 6 bis 10 Zoll langen 
Stäbchens gefchmiedet, dann rund gefeilt, nach der Größe des 
Uhrgehäufes im Zirfel gebogen, gehärtet, nachgelaffen und polirt. 
Zum Anfchrauben derfelben dient ein etwas breiter Lappen, wel— 
chen man an dem einen Ende beim Schmieden gebildet hat. Oft 
auch wird die Feder von Stahldraht gemacht, und in einem Loche 
des befonders verfertigten Lappens mit Silber oder Meſſing feft 
gelöthet. 

Die Tonfedern in den größern Uhren werden aus Stahl- 
draht in einer Spirallinie gewunden, und ohne Härtung blau 
angelajfen. Das innere Ende der Spirale wird in einem meſſin— 
genen Klöschen verlöthet, welches man fodann durch Anfchrauben 
an dem fogenannten Stuhle (einem im Uhrfaften aufrecht fte= 
henden mejfingenen Kloben) befeftigt. Gewöhnlich hat die Stun— 
denfeder drei, die Viertel: Feder zwei Windungen. 

Ganz im Großen ift neuerlich eine Anwendung von Ton— 
federn gemacht worden, um die Glocken auf Kirchthürmen durch 
ein wohlfeileds Surrogat zu erfegen. Stahlſtäbe in der Form 
eined A gebogen, werden an der Spitze frei aufgehangen, und 
Hämmer, welche abwechfelnd gegen ihre beiden Schenfel fchla- 
gen, bringen den Ton hervor (Stahlgeläute). 

Kurze gerade Stahlfedern, welde durch die Umdrehung 
einer mit Stiften befegten Walze in tönende Schwingungen ver- 
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feßt werden, bilden das Wefen der fogenannten Stahlſpiel— 
werke in Uhren, Doſen u. ſ. w. | 
K, Karmarſch. 


Federſchneider. 


Die Werkzeuge, welche man fo nennt, erſetzen dad Feder⸗ 
meifer beim Schneiden der Schreibfedern, und geben den legteren, 
ohne irgend Kunftfertigfeit vorauszufegen, einen regelmäßigen 
und gleichförmigen Schnitt. Man hat die Federfchneider mit 
mannigfaltigen Verfchiedenheiten ausgeführt ; im Wefentlihen 
aber beftehen alle aus zwei Haupttheilen von unveränderlicher 
Form, welche man mit den Nahmen der Unterlage und des 
Meffers bezeichnen kann. Die Unterlage ift ein gehärteted 
fharfrandiges Staplflögchen, genau von der zugefpigten Geftalt, 
welche der vorderfte Theil einer gefchnittenen Schreibfeder befigt, 
und dermaßen rinnenartig vertieft, daß eine folche Feder, die 
nur vorläufig mit einem einfachen Tangen Ausfchnitte verfehen 
ift, hineingelegt werden kann. Das Meifer iſt aus drei ftähler- 
nen Schneiden zufammengefegt, von welchen die beiden äußeren 
unter einem fpigigen Winkel (dem Winkel der Zederfpige entſpre⸗ 
chend) zufammenftoßen, die dritte aber zwifchen jene beiden (in 
der Richtung des Federfpaltes) eingefegt iſt. Wird das Meiler 
auf die Unterlage herabgedrüct, fo umfaßt es deren Rand, und 
geht fo dicht an demfelben vorbei, daß Alles, wad von der Feder 
über die Unterlage hinausragt, weggeihnitten wird, indem die 
äußere, winfelförmige Schneide des Meilers und der fharfe Rand 
der Unterlage zufanımen wie die Blätter einer Schere wirfen. 
Zugleich drückt die mittlere Schneide ded Meijerd den Spalt in 
die Feder; und legtere ift alfo mit einem einzigen Drucke bis auf 
das Abftugen der Spige vollendet. | 

Es gibt Federfchneider in der Form Pleiner Zangen, welche 
an dem einen Theile ihred Maules dad Meſſer, am andern die 


Unterlage enthalten; allein diefe Bauart ift nicht zu empfehlen, - 


da hierbei die Genauigfeit der Wirfung durch die Wandelbarkeit 
des Gewindes fehr beeinträchtigt wird. Dagegen ift folgende Ein» 
richtung, welche man in Big. 6 bis 12 (Taf. 100) abgebildet fieht, 
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ſehr zweckmaͤßig und brauchbar. Der Körper a bod beſteht aus 
Ebenholz oder Elfenbein, und gleicht an Geſtalt ungefähr einer 
gewöhnlichen Sedermejler: Schale, was die Tragbarfeit begüns 
ſtigt. An dem einen Ende iſt ein weiter, länglich vierediger Aus— 
fhnitt e (Fig. 7) angebracht, welcher unten durch die mittelit der 
Schraube f befeftigte Meffingplatte g (Fig. 8, 9,“10) gefchloffen 
wird, oben hingegen offen bleibt. Auf der erwähnten meſſingenen 
Platte ift die (vorhin befchriebene) Unterlage.h mittelft zweier 
Schrauben befeftigt. kK ift ein meſſingener Decfel, welcher duch . 
ein Gewinde mit der Unterlage zufammenhängt, und auf> und 
jugeflappt werden kann. Fig. 6 zeigt das Inſtrument mit nieder« 
gelajfenem Dedel, wie e8 zur Zeit des Nichtgebrauches aufbes 
wahrt wird. Fig.7 ift der Grundriß, Fig. 8 der Aufriß des geöff: 
neten Sederfchneiders; Fig. g die Endanfiht von Fig.8; Fig. 10 
ein Durchfchnitt nach der Linie AB von Fig.7;5 Fig. ıı die Uns 
terlage mit dem Deckel allein, im Grund» und Aufriffe. 

Die Verbindung ded Dedels mit der Unterlage ift auf fols 
gende Weife bewerfitellig. Der Dedel k befist am untern Ende 
zwei winfelrecht an denfelben angefegte Lappen (vergl. Fig. 8, 
10, 11), welche die Unterlage von beiden Seiten umfaffen, indem 
fie den Raum zwifchen ihr und den Seitenwänden a, d ausfüllen. 
Ein runder ftählerner Stift m (Fig. 11) ift durch die Lappen und 
die Unterlage geſteckt, und bildet das Gewinde. 

Auf der Innenfeite des Dedels k befindet ſich dad Meffer, 
Es befteht aus einer aufgefchraubten Stahlplatte 1 mit der winkel⸗ 
förmigen Schneide, und aus der innerhalb legterer befindlichen, 
fehr fcharffchneidigen Zunge i, deren Befeſtigung gleichfalls mit- 
teljt einer Schraube bewerfftelligt it. Man fieht am beiten aus 
Big. an, auf welche Art das Meier, beim Umflappen des Dedels 
k, über den Rand der Unterlage h herabtritt, nach deren Geſtalt 
die Schneide von 1 geformt iſt. 

Um von dem Inftrumente Gebrauch zu machen, wird der 
Dedel k halb (d. 5. weniger ald in Fig.8) aufgehoben; durd) 
den balbrunden Ausfchnitt deffelben, welchen man in $ig.6, 9, 
10 bei h bemerft, die Feder eingefchoben, bis fie richtig auf der 
Unterlage h liegt; dann der Dedel hetabgelaſſen und etwas feſt 
niedergedrückt; endlich die Feder wieder herausgezogen. 


Beile. 553 


Es ift fchon erwähnt worden, daß die Feder vorläufig mit 
dem gebräuchlichen langen Ausfchnitte verfehen feyn, und nad) 
dem Schneiden noch die Spitze abgeftugt werden muß. Zur Ver: 
fertigung des Ausfchnittes dient eine gewöhnliche Sedermeifer: 
flinge, welche in einer Höhlung des Körperd abc d verborgen 
ijt, und mitteljt des (in dem Schlige q laufenden) Knöpfchens s 
(Big. 6, 7, 8) herausgeſchoben wird. Man fieht in Fig. 6 diefe 
Klinge t zur Hälfte hervorragend. 

Den Fleinen Apparat zum Abſtutzen der Spike nach dem 
Schneiden ftellt Fig. ı2 im Grund» und Aufriffe vor. In einer 
befondern Vertiefung des elfenbeinernen Körpers wird mittelft et 
was Kitt das ſchmale Meſſingplättchen o p befeftigt, mit wels 
chem bei o eine dünne, gerade Stahlfeder zufammengenietet ift. 
Legtere trägt den abgerundeten Kopf n, welcher als der einzige 
hervorragende Theil in Fig. 6, 7, 8 fihtbar, und bei r (Fig. ı2) 
mit einem fleinen fcharfen Meſſerchen verfehen if. Bringt man 
die Federfpige zwifchen r und p, und drüdt auf n mit dem Daus 
men der Hand, in welcher man das Inftrument halt, fo ift im 
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seile 
Unter allen Werfzeugen zur Bearbeitung der Metalle fin 
det Fein einziges eine fo ausgedehnte, ja allgemeine Anwendung, 
als die Feile. Faſt alle Gegenjtände, welche dur Gießen, 
Schmieden ꝛc., aus Metall dargeftellt find, und einer fernern 
Ausbildung ihrer Form bedürfen, erhalten diefelbe durch Befei— 
len; und felbft andere Stoffe, wie Knochen, Elfenbein, Horn, 
Perlmutrer, und zum Theile felbft die härteren Holzarten, wer⸗ 
den häufig auf gleiche Weife ausgearbeitet. Die Feile ift im Alle 
genteinen ein Stück Stahl, deifen durch Kunft rauh gemachte 
Dberfläche mehr oder weniger feine Späne (Beilfpäne, Fei— 
licht) abreibt oder abftoßt, wenn man fie mit angemeſſenem 
Drude über das zu bearbeitende Material hinführt. 
Die Rauhigkeit der Zeilen entfteht in der Regel durch Ein- 
fhnitte, welche auf ihrer Oberfläche mittelft des Meißels hervor: 
. gebracht find, und der Hieb genannt werden. An einigen Fei⸗ 


Ien (welche man einhiebige nennt) find die Einfchnitte jeder 
Flaͤche nur nad) Einer Richtung, und parallel mit einander, ger 
ftellt ; bei den meiften aber Iaufen fie nach zwei ſich durchfreuzen- 
den Richtungen, wo dann die zuerft verfertigten Einfchnitte mit 
dem Nahmen Grundhieb oder Unterhieb, die hierauf über 
Kreuz gemachten aber mit dem Nahmen Kreuzbieb oder 
Dberbieb bezeichnet werden. Man unterfcheidet den Kreuz- 
bieb von dem Grundhiebe leicht dadurch, daß die Einfchnitte des 
erfiern ganz offen, die ded Grundhiebes dagegen zum Theile wies 
der zufammengedrüct oder gefchloffen find, was eine natürliche 
Folge von dem Drude des Meifels bei der Bildurig des Kreuz« 
hiebes iſt. Verſucht man daher die Spige eines Federmeſſers 
oder eines andern dünnen Werkzeuges in einem Einfchnitte der 
Seile fortzuführen, fo geht dieß beim Kreuzhiebe viel Teichter und 
mit geringerem Widerftande von Statten, ald beim Grundhiebe. 

Die Einfchnitte des Ober: fowohl als des Unterhiebes find 
gegen die Oberfläche der Zeile fchräg, fo, daß ihr vergrößertes 
Profil das Anfehen von Fig. ı (Taf. 98) gewährt. Die Stel- 
Tung der Spitzen a, a, a weifet zugleich die durch den Pfeil bes 
zeichnete Richtung an, in welcher die Zeile beim Gebrauche be— 
wegt werden muß, um zu wirfen. Im Zurüdziehen nad der 
dem Pfeile entgegengefegten Richtung findet fein Angreifen, fein 
Abſtoßen von Spänen Statt. Dabei ift jedes Mahl A die Seite 
des Heftes, B die der Spitze oder dem freien Ende der Feile zus 
gefehrte Seite. Indem (Fig. 2) die Einfchnitte ab des Grunds 
hiebes und jene, a c, des Kreuzhiebes ſich durchfchneiden, werden 
Feine rautenförmige Zähne gebildet, welche die ganze Fläche dicht 
bedecken, und einen ihrer ftumpfen Winfel der Seite B zukehren, 
nach welcher die Bewegung der Zeile beim Gebrauche gerichtet 
ift. Diefer Winfel, welcher die angreifende Spike des Zahnes 
bildet, ift (um den nöthigen Widerftand gegen das Ausfpringen 
oder Abbrechen leiften zu Fönnen) jederzeit größer als ein Rechter, 
gewöhnlich zwifchen 110 und 130 Grad. Die Neigung der Ein- 
fhnitte gegen die Achſe A B der Feile (von welcher jener Win: 
kel abhängt) ift eine andere für den Grundhieb als für den 
Kreuzbieb. Wenn man nämlich (Fig. 3) wieder mit A B die 
Achſe oder Mittellinie der Geile, mit ab die Richtung ded Grund⸗ 
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biebed und mit a c jene. des Kreuzhiebes bezeichnet, fo ift der 
Winkel y ftetö Fleiner ald x. Der weſentliche Vortheil, welcher 
hierdurch gewonnen wird, liegt darin, daß die Zähne nicht in 
geraden Reihen (wie ed bei gleicher Neigung ded Unter» und 
Dberhiebes der Fall feyn würde) hinter einander ſtehen, folglich 
die Wirfung der. Seile gleichmäßiger auf die ganze Fläche des 
bearbeiteten Metallſtücks fich vertheil. Um dieß deutlich zu fin- 
den, vergleiche man die mit ı, 2, 3 u. f. w. numerirte Reihe 
von Zähnen mit jener eben fo bezeichneten in Big. 4, bei welcher 
legtern x und y gleich groß genommen find. Die Winfel x und y 
find zufammen gleich dem Winfel, unter welchem Grundhieb und 
Kreuzhieb fi) durchfchneiden, oder dem Winfel an der angrei« 
fenden Spige der Zähne. Durch Meſſung bei einer Anzahl fehr 
verfchiedener Feilen habe ich nachftehende Reſultate gefunden, 
wonach für y 52 Grad und für x 70 Grad ald Duchfchnittd- 
größe folgt. 
eräpung | eiguns, |qniner en 
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Es fann im Allgemeinen angenommen werden, daß der 
Winfel an der wirffamen Spige der Zähne, oder x + y (wofür 
fi) aus der Tabelle ald Miittelwerth 122 Grad ergibt) deſto klei— 
ner feyn darf, je feiner die Feile ift, weil die Zähne bei gerin— 
gerer Größe weniger Widerftand erleiden, und der Gefahr einer 
Belhädigung folglich nicht fo fehr unterliegen. Indeſſen findet 
man nicht, daß diefer Umſtand bei der Verfertigung der Feilen 
wirflich berüdfichtigt wird, 

Die Art, wie die Feilen beim Gebrauche geführt werden, ift 
einfach. Mit der rechten Hand wird das Heft angefaßt; auf die 
Spitze der Feile legt man, wenn Tegtere nicht außerordentlich kurz 
ift, die Finger oder den Ballen der linfen Hand, und fo wird 
dad Werkzeug über das im Schraubſtocke befeitigte Arbeitftüd 
horizotal vor⸗ und rüdwärts gezogen, ‘indem man zugleich damit _ 
allmählich nach der Breite fortrüdt (in fo fern nämlich die 
Größe der befeilten Flaͤche dieß erfordert), und einen fteten Druck 
nad) der rechten Seite anwendet, damit nicht die Seile, der 
Richtung des Kreuzhiebes nachlaufend, von felbft links gehe, wos 
durdy das regelmäßige Angreifen der Zähne verhindert würde, 
Da Perfonen, welche links arbeiten (und folglicdy die Feile mit 
der linfen Hand am Hefte fallen) ed bequemer finden, den er- 
wähnten Druf nad der linfen Seite auszuüben, fo werden 
für folche zuweilen Tinte Feilen verfertigt, bei welchen der 
Grundhieb die Richtung ac hat, und a b der Kreuzhieb ift 
(Fig. 2, Taf. 98). Die Hände bringen jederzeit bei der Fuͤh— 
rung der Zeile einen angemeflenen vertifalen Druck derfelben 
gegen die Arbeit hervor; diefer Druck wird aber nur ausgeübt, 
während man die Zeile vorwärts ftößt, weil nach diefer Richtung 
allein die Zähne angreifen; beim Zurüdziehen läßt man das 
Werkzeug bloß durch fein Gewicht aufruhen, und leicht über die 
gefeilte Släche weggleiten. Im Anfange der Arbeit werden, um 
diefelbe zu befchleunigen,, gröbere Feilen angewendet, zur Boll» 
endung aber allmählich feinere, welche die Spuren der erjteren 
vertilgen, und der Oberfläche mehr Glaͤtte ertheilen. Daher be: 
ginnt die Bearbeitung eined ganz großen Metalljtücfs mit der foge: 
nannten Armfeile, hierauf aber werden die Strobfeile, Worfeile 
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und Sclichtfeile, von der Reihe nach zunehmender Feinheit, an= 
gewendet. Rei weniger großen Gegenftänden macht man fogleich 
mit Strohfeilen, bei Fleinen felbit mit der Vorfeile den Anfang. 
Nach der neuen, ſcharfen Schlichtfeile läßt man zur Vollendung 
eine ähnliche, ſchon abgenugte folgen, welche weniger ftarf ans 
greift, und die gröberen Striche der vorhergehenden wegnimmt, 
Auf Eifen und Stahl (nicht auf Mefling) werden die Schlichtfeis 
Ien mit hl gebraucht, welches mit den feinen Feilfpänen eine Art 
Pafte bildet, die Einfchnitte des Hiebes zum Theile verftopft, und 
nur die äußerften Spigen der Zähne angreifen läßt, fo, daß auf 
diefe Weife feine groben und tiefen Riffe in dem Metalle entftes 
ben. Zugleicy wird durd) das oͤhl die Geftfegung gröberer Späne 
an den Zähnen der Feile verhindert, welche beim Mefling nicht fo 
leicht eintritt, weßwegen audy bei diefem Iegtern Metalle das Ohl 
entbehrlich ift. 
Gefeilte Gegenftände überhaupt follen glatte und ebene Flaͤ⸗ 

chen, gerade und fcharfe (micht abgerundete) Kanten und einen ' 


‚regelmäßigen Feil ſtrich befigen. Der letztere muß aus gleich. 


* 


maͤßig ſtarken, geraden und unter ſich parallelen Linien beſtehen, 
und man liebt es, daß derſelbe nach der Länge des Arbeitsſtückes, 
alfo nicht über quer oder gar fchräg laufe. Alle genannten Ber 
dingungen im vollfommenften Grade, befonders bei Blächen von 
größerem Umfange zu erfüllen, ift Feine der Teichteften Aufgaben 
für den Metallarbeiter, und ein guter Feiler zu feyn, demnad) 
eine eben fo verdienftliche ald gefhägte Eigenfchaft. Man legt 
beim Befeilen einer größern Fläche die Zeile abwechfelnd in ges 
rader Richtung, dann nad) der einen und endlich nach der an— 
dern Diagonale auf, prüft auch von Zeit zu Zeit durch Anlegung 
eined fehr geraden Lineals die Ebene der Fläche, fo wie mit dem 
Winfelmaße den rechten Winkel der Kanten. Das Lineal muß, 
indem ed mit der Kante nach verfchiedenen Richtungen auf die 
Arbeit gejtellt wird, feinen Lichtitrahl zwifchen ſich und der gefeil- 
ten Fläche durchlaffen, und die zu hoch flehenden Theile müjfen 
fo lange abgefeilt werden, bis endlich jenes Ziel erreicht iſt. Eine 


-geradlinige Kante der Beile dient oft, bei flüchtigerer Arbeit, ftatt 


des Lineald. Im Fällen, wo fehr große Genauigfeit erfordert 
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wird, ift folgendes Verfahren zu empfehlen. Man trägt auf 
eine Platte, von deren Ebene man vollfommen überzeugt-ift (z. B. 
eine polirte Spiegelglastafel) fein gefchlämmten, mit Baumöhl 
angeriebenen rothen Ocher fehr dünn und gleihförmig auf, legt 
dad Arbeitsſtuͤck mit der gefeilten Oberfläche auf diefen Anftrich, 
und fchiebt es einige Mahle bin und ber. &o lange noch Un— 
ebenheiten vorhanden find, werden ſich die höheren Stellen allein 
roth färben, und man darf nicht eher ruhen, als bis bei der ans 
gezeigten Probe die ganze Flaͤche gleihmäßig Farbe annimmt. 
Auf fehr ſchmale und verhältnifmäßig lange Flächen, welche be- 
feilt werden follen, legt man die Feile ſtets fehräg, wodurch eine 
größere Berührungdfläche, folglidy mehr Sicherheit des Gerade— 
feilens erlangt wird. Bei Blech, welches auf der Kante abge» 
feilt werden muß, ift die angeführte Haltung der Feile außerdem 
auch dadurch von Nutzen, daß fie das Zittern oder Dröhnen ver- 
hindert, welches entjtehen würde, wenn die Beilftöße unter rech» 
tem Winfel Start fänden. Um lange und fchmale Gegenftände 
abzuziehen oder zu glätten, legt man öfters die Feile quer 
über diefelben, und führt fie der Länge des Stückes nach hin und 
ber, wobei indeſſen die Zähne des Hiebes von der Seite, folglich 
nur unvollfommen, angreifen. Da eine Zeile regelmäßig nicht 
anders als in horizontaler Richtung geführt wird, fo iſt ed nö— 
thig, das Arbeitöftüc jedes Mahl umzufpannen, d. h. feine 
Lage im Schraubſtocke zu ändern, wenn die Bearbeitung einer 
neuen Fläche begonnen werden jo, welche dabei immer oben auf, 
wagrecht zu liegen fommen muß. Etwas abweichend it natürz 
lid die Bührung der Feile bei Gegenftänden mit frummen Ober: 
flähen, wo fie allerdingd mancherlei angemeffene Wendungen 
machen muß. Stücke, welche zu Flein für den Schraubftod find, 
klemmt man in einen Feil- oder Stielfloben (f. Art.: Feilklo— 
ben), der mit Leichtigfeit in der linfen Hand gehalten, auch auf 
erforderliche Weife gedreht werden kann, während mit der Rech: 
ten die Seile bewegt wird. Gelten werden Heine Arbeitöftüde, 
während man fie mit der Hand hält, auf einer feftliegenden brei— 
ten Seile herumgeführt. Runde Gegenftände läßt man manche 
mahl auf der Drebbanf mit der Seile ablaufen, d. h. man hält 


* 
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fegtere, während die Arbeit in Umdrehung begriffen iſt, feſt ge: 
gen dieſelbe. 

Durch den Gebrauch verſtopft ſich der Hieb der Feilen 
mehr oder weniger mit Spänen, welche man von Zeit zu Zeit 
mitteljt einer Kragbürfte von Eifendraht, wohl aud) mittelit ei. 
ned zugefpigten Drahtes oder eines Blechſtreifens, fo viel 
ald möglich herauspugt. Sit Ohl beim Feilen gebraucht wors 
den und nachher fammt den Spänen eingetrodnet, fo ift es 
nöthig, die Feile zu erwärmen und mit einer fehr fteifen 
Bürfte von Schweinsborften zu reiben. Feilen, welche fchon 
ſehr ftarf verftopft, überdieß auch an den Spitzen der Zähne 
abgenutzt find, und deßhalb alle Schärfe verloren haben, kön— 
nen in gewilfem Grade wieder hergeftellt und brauchbar ge— 
macht werden, wenn man fie in eine Mifhung aus Salpe— 
terfäure und Waffer oder in verdünnte Schwefelfäure ftellt, forg« 
fältig mit reinem Waſſer wieder abwäfcht und trodnet. Da: 
bei wirft die Säure wahrfcheinlich nicht nur durch Auflöfung der 
Beilfpäne, fondern aud) des Glühſpans, welcher etwa anf dem 
* Grunde des Hiebes fipt. 

Die Eigenfchaften, welde von einer guten Seile — 
werden, find folgende: a) Gehörige Härte, um der Abnu« 
sung möglichft Tange zu widerjlehen. Die Zeilen beftehen deß— 
halb in der Regel aus Stahl, find gehärtet und nad) dem Här- 
ten nicht wieder nachgelaffen. Die ganz großen Armfeilen haben 
zuweilen einen Kern von Eifen, welcher rundum mit aufgefchweiß- 
tem Stahle bedeckt ift. In England ift man neuerlich fo weit ges 
gangen, diefelben ganz von Eifen zu verfertigen, und bloß auf 
den Flächen mit gewalzten Stahlblechen zu belegen, welche den 
Hieb enthalten und mit Schnellloth aufgelöthet find, daher durch 
gelindes Erhigen losgemacht und durch neue erfegt werden kön— 
nen, wenn fie ftumpf geworden find. Völlig aus gefchmiedetem 
Eifen find nur manchmahl die Fleinen Feilen verfertigt, derer fich 
die Gold: und Silberarbeiter unter dem Nahmen Nadelfeilen bes 
dienen, und von welchen gegen dad Ende diefes Artikels noch die 
Rede feyn wird. Erwähnung verdienen endlich die gufeifernen 
Feilen, die man in manden Eifengießereien der Erfparniß we: 
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gen gebraucht, um die Gußnähte von den gegoſſenen Stüden 
abzunehmen. — b) Richtige Form. Die Feilen follen voll: 
fommen die dem Zwecke ihres Gebrauches angemeffene Form bes 
fipen, und frei feyn von jeder nicht beabfihtigten Krümmung, 
welche z. ©. durch Werfen oder Ziehen beim Härten entftanden 
feyn fann. Man erfennt leicht, indem man der Länge nach über 
die Seile hinſieht, ob fie gerade ift oder niht. — c) Rein— 
heit des Stahls. Abwefenheit von Sprüngen, fo wie von 
unganzen oder zunderigen Stellen, welche ficy durch fchwarze 
Sleden und Streifen zu erfennen geben. — d) Hinreichende 
Ziefe, fo wie Regelmäßigfeit und Gleichheit des 
Hie bes. Jeder zu tiefe Einfchnitt erzeugt gröbere, mehr bers 
vorragende Zähne, weldhe in der Arbeit einzelne tiefere und ftär- 
kere Riffe veranlaffen. — e) Hellgraue Farbe. Ein fchwar«- 
jed oder überhaupt fehr dunfles Anfehen der Zeile beweifet, daß 
Zunder auf den Zähnen figt, welcher beim Gebrauche fehr bald 
abfpringt, wodurch ein großer Theil der Schärfe verloren geht. 
Unter übrigens gleichen Umftänden fann demnach die praftifche 
Regel gelten, welche eine Zeile für defto beffer erflärt, je heiter 
von Farbe diefelbe ift. | 

Die Mannigfaltigfeit der Gegenftände, welche mit der Zeile 
bearbeitet werden, macht eine große DVerfchiedenheit unter den 
Feilen felbft nöthig, welche ſich theild auf die Größe, theils auf 
die Beinheit, theild auf die Form bezieht. 

Die größten Beilen haben eine Länge von ı8 bis 24 Zoll; 
die Fleinften, welche zu manchen feinen Arbeiten der Uhrmacher 
dienen, find faum einen ZoU lang. Zwifchen diefen Ertremen 
liegen viele Abftufungen, welche jederzeit fo gewählt werden, wie 
ed die Größe der Arbeitöflücde erfordert. Eine große Feile zur 
Bearbeitung eines fehr Fleinen Gegenftandes gebraucht, würde 
eben fo unzwedmäßig ſeyn, ald das Gegentheil. Bei der Anz 
gabe der Länge einer Feile berücfichtigt man ſtets nur jenen Theil, 
welchen der Hieb einnimmt ; die Angel und das ihr zunächfi lie= 
gende kurze ungehauene Stüd wird nicht mit gemeifen. 

Die Abftufungen der Zeinheit fchägt man nach der Feinheit 
der einzelnen Einfchnitte und nach der Menge von Einfchnitten 
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auf einem beftimmten Naume. Die Verfchiedenheit der Feilen 
in diefer Beziehung ift außerordentlich groß; um einiger Maßen 
eine Bezeichnung für die Grade der Reinheit zu haben, unterfcheis 
det man gewöhnlich drei Arten von Hieb: ı) groben Hieb 
(englifh: Rough); 2) Mittelhieb (Bastard); 3) feinen 
Hieb (Smooth). Die größten Feilen mit grobem Hiebe find 
die Armfeilen und die Strohfeilen, welde legteren fo 
heißen, weil fie in Stroh verpadt in den Handel fommen. Die 
Feilen mit Mittelhieb werden gewöhnlih Baftardfeilen, auch 
Borfeilen, die mit feinem Hiebe Schlihtfeilen genannt. 
Ofters wird (z. B. bei den Uhrmacherfeilen) noch eine vierte 
Sorte hinzugefügt, welche den Nahmen Fein Schlicht (Su- 
perfine) erhält; oder man benennt diefelbe Schlicht (Smooth) 
und dagegen die dritte Sorte Halbſchlicht (Second cut). 
Diefe Bezeichnungen müffen durchaus mit Hinficht auf die Größe 
der Feilen verftäanden werden, wenn man fich einen richtigen Bes 
griff von dem machen will, was fie ausdrücken. Die Feinheit 
des Hiebes nimmt (weil man vor Meinen Arbeitsſtücken in der 
Hegel mehr Glätte der Oberfläche verlangt) mit abnehmender 
Größe der Feilen überhaupt zu, aber die Nahmen der Sorten 
bleiben. Der Hieb einer 12⸗ oder ıdzölligen Schlidhtfeile ift 
daher viel gröber als der einer drei oder vier Mahl Fürzern 
Schlichtfeile, und würde felbit noch zu grob feyn für eine 
Baftardfeile von 3 oder 4 Zoll. Die zu feinen Arbeiten be: 
flimmten Uhrmacherfeilen haben felbft bei gleicher Größe einen 
feinern Hieb als gewöhnliche Feilen, und werden dennoch eben- 
falld nach den oben genannten Sorten abgetheilt. Die einfachite 
Methode, die Feinheit eines Feilenhiebes mit Beſtimmtheit aus: 
zudrüden, befteht in der Angabe, wie vich Einfchnitte auf dem 
Raume eines Zolles fich befinden. Hiernach find die in der fol: 
genden Zafel angeführten Beifpiele zu verftehen. Die Zahlen 
gelten von dem Kreuzhiebe; die Einfchnitte des Grundhiebes find 
gewöhnlidy ein wenig weiter von einander entfernt. 
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Einſchnitte auf| 
B d it — 
enennun er eilien ichtung der 
3 ö Achſe der Zeile 
gemeffen). 





Deutfche Armfeile, 13 Zoll (4pfündig) 


» halbrunde Strohfeile, 14 Zoll. 16 
flache » 13" . 20 
» » » u’ 20 
Engliſche Armfeile, 13 (4pfündig) .. 21 
« flache Zeile, Bajtard, 14" . 24 
» » » » mr — 27 
» » > » 61%" oo. 32 
»  halbrunde » oh ae Er er 47 
» flade » » 1) Aug 48 
» Mefferfeile » K . 73 
» flache Felle » ee Eger 76 
» » Schlicht 14” 2... 40 
v » » » J 59 
v » 61," » 69 
»Meſſerfeile » 4 ; 119 
» flache Felle » ee u a 118 
»  flahe Uhrmacher⸗Feile, Baftard, 4” » 96 
v » » » Schlicht, 4“.. 124 
» halbrunde »  Baftard, ı1/, 144 
» » v » Schlicht, 1” . 222 
Schweizer flache Uhrmader:Feile, Bajtard, 5. . 49 
» v » Halb ˖ Schlicht 5 . 64 
v v Schlicht, 5 160 
» » » Schlicht, ı" 200 
4⸗ 250 


». Zapfenfeile, 2 . 


Aus diefen Angaben Fann man fich einen Begriff machen, 
zu welcher Höhe oft die Anzahl fänmtlicher Einfchnitte auf einer 
Zeile fteigt. Wenn man z. B. bei den flachen Feilen den Hieb 
auf der einen ſchmalen Seite nicht, fondern nur Grund» und 
Kreuzhieb auf den zwei breiten Slächen berücfichtigt, fo enthält 
die angeführte fünfzöllige ſchweizeriſche Schlichtfeile nicht weni: 
ger als ungefähr 160 >< 5 >< 4 — 3200, und die 2 Zoll lange 
Bapfenfeile 250 x 2 >< 4 = 2000 Einfchnitte. 
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Was die Form der Feilen betrifft, fo find die meiften fpikig, 
d. 5. fie verjüngen fich von der Angel aus gegen dad vordere 
Ende hin, welches eine mehr oder weniger ſcharfe Spitze bildetz 
einige Arten aber find durchaus von gleicher oder nur wenig ver- 
minderter Breite. Die Flächen der Zeilen find (der Ränge nad 
betrachtet) theild gerade, theild bauchig ; das letztere iſt bei allen 
Seilen der Fall, deren gewöhnlichfte Beftimmung darin befteht, 
eine ebene Släche von einiger Ausdehnung zu bearbeiten. Die 
unter deu Arbeitern ziemlich verbeitete Behauptung, daß bei Ans 
wendung einer ganz geraden Feile die gefeilten Flächen fonver 
ausfallen, und daß die bauchige Geſtalt zur Erhaltung ebener 
Slächen nothwendig fey, hat vollfommenen Grund, wenn man 
diejenigen Fälle ausnimmt, wo befondere Übung eine Perfon in 
den Stand fegt, auch mit einer Feile ohne Bauch richtig zu ars 
beiten. Man denfe ſich a (Fig. 5, Taf. 98) als ein Metallſtück, 
deſſen obere Flaͤche mittelft der Feile b oc geebnet. werden foll. 
Wenn die rechte Hand ine, die linke in b die Feile abwärts 
drückt, fo Fann das Werkzeug als ein zweiarmiger Hebel betrach> 
tet werden, der in.a feine Unterftügung hat, und jeden Augen» 
blick die Länge feiner Arme verändert. Indem man nämlich die 
Beile in der Richtung des Pfeils fortfchiebt, wird der Hebelarm 
a b länger und a c fützer, bis das Ganze die Stellung von 
Fig. 6 angenommen hat, und man die Feilen zurückzuziehen be⸗ 
ginnt. In Big. 5 hat die Kraft an dem Ende e das Überges 
wicht, firebt die Feile hier herabzudrüden, und legtere wird dem 
nach die Kante ı der Arbeit a wegnehmen. Bei dem Übergange 
in die Stellung Fig. 6 ift die größere Kraft auf der Seite b, 
folglich finft die Zeile hier, und rundet die Kante a ab. Somit 
wird die Släche ı, 2 eine fonvere Krümmung erhalten müſſen, 
weil fie niemahls in ihrer ganzen Ausdehnung von ı bi® 2 zu: 
gleich durch die Zeile berührt wird, Tegtere vielmehr in einem Bogen 
wie x y (Fig. 5) ſich wendet. Diefem nicht beabfichtigten Erfolge 
faun allerdings dadurch vorgebeugt werden, daß der Arbeiter dem 
Drud auf die beiden Enden der Beile in jedem Augenblicke ges 
hörig regulirt, mit anderen Worten, die Zeile unwandelbar im 
horizontaler Lage erhält; allein eine fo feſte Führung des Wer 
zeuges iſt ſehr ſchwer zu erlangen, Bei Fleiner Arbeit geht es 
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wohl an, die Feile mit ihrer Mitte aufzulegen und nur in kurzen 
Zügen zu bewegen, damit die frei gehaltenen Enden einander nie— 
mahls an Länge zu ungleich werden; allein die Anwendung die— 
fes Verfahrens ift zu befchränft, und verdirbt die Feilen (deren 
mittlerer Theil mehr abgenußt wird, als die Enden) für andern 
Gebrauh. Die bauchige Gejtalt der Feilen ift dagegen ein 
einfaches Mittel, wenn nicht zur gänzlichen Abhülfe, doch zu be— 
deutender Verminderung des Fehlers, indem die Konverität der 
Beile jener des Bogeng, in welchem fie unwillfürlich geführt wird, 
entgegengefegt ift, folglich diefelbe aufhebt. Es hängt hiermit 
genau zufammen, daß Perfonen, welche fi) eine fo feite Haltung 
der Zeile angewöhnt haben, daß die Oberfläche der Tegtern ſtets 
die befeilte Metallfläche in ihrer ganzen Ausdehnung berührt, mit 
bauchigen Feilen leicht hohle Flächen erzeugen, indem unwiffent: 
lich der Seile eine Bewegung nad einem Bogen SAH wird, 
welcher der Krümmung ihres Bauches entfpricht. 

Sehr mannicdhfaltig, und die Hauptquelle der vielen Ver— 
fchiedenheiten iſt die Geftalt ded Querfchnittd der Feilen, wonach 
fie zum Theile ihre Nahmen erhalten. Die Arten der Feilen, 
welche, ald den meiften Metallarbeiter-Werfftätten gemeinfchaft- 
lich, bier zuerft angeführt werden, find die vieredigen und flas 
chen, die Mefferfeilen, Gabelfeilen, Einjtreichfeilen , dreiedigen 
balbrunden, VBogeljungen und runden Feilen. Don allen diefen 
Sorten fommen Baſtard- und Schlichtfeilen in verfchiedener 
Größe (von 3 Zoll bis höchſtens 14 oder ı6 Zoll) vor; Stroh— 
feilen find nur von flacher, dreiecfiger, balbrunder und runder 
Form, und in vier Abftufungen der Länge (von 8 bis ı4 oder 
ı6 Zoll) gebräudlich. 

) Vierefige Feilen, deren Querfchnitt ein Qua— 
drat iſt. Hierzu gehören die größten und gröbften von allen Fei— 
len, nämlidy die Armfeilen (Taf. 98, ig. 7) *), welche eine 
Länge von ı2 bis 24 Zoll und ein Gewicht von 2 biß 10, zur 
weilen felbft 35 bis 18 Pfund befigen. Alle ihre vier Blächen 








*) Zn den Abbildungen, welche die Durchſchnitte der Feilen voritel: 
len, ift zur Erleichterung des Verſtehens die Regel beobachtet, daß 
durch den Mangel der Einfafiungslinie jene Flächen angedeutet 
werden, welche glatt und mit keinem Hiebe verfehen find. 
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find ſtark bauchig, und die Zeile läuft nach beiden Enden fpigig 
aus. Die größte Dife (am mittlern Theile) ift ungefähr gleich 
- dem zehnten Theile der Länge, wenn man diefe nur fo weit mißt, 
ald der Hieb reicht. Das eine Ende ſteckt in dem hölzernen Hefte, 
auf das andere wird Wi der Arbeit die ganze linfe Hand gelegt. 
Da die Armfeilen ftetd nur zur erften Ausarbeitung größerer Ge: 
genjtände dienen, fo unterfcheidet man bei denfelben, ungeachtet 
fie an Seinheit etwad von einander verfchieden find, nicht meh— 
rere bejtimmte Sorten des Hiebes. — Kleinere vieredige Feilen 
Fommen nicht häufig vor ; man bedient fich ihrer zum Ausarboi- 
ten vierediger Öffnungen u. dgl., und hat fie bis zur Cänge von 
3 Zoll herab, Baftard und Schliht. Sie find jederzeit fpib. 
Ale vier Flächen find wie bei den Armfeilen, mit Grund» und 
Kreuzhieb verfehen, und bauchig, jedoch fo, daß die Verjüngung 
nad) der Spige zu flärfer ift, ald gegen die Angel. Die größte 
Dide ift = '/,. bi !/,, der Länge. 

2) Flache Feilen, mehr breit als di, fo, daß der 
Durchſchnitt ein Rechteck bildet. Sie zerfallen in zwei Haupt: 
arten, je nachdem fie am Ende fpig oder breit find. Zu den 
fpigfladhen Feilen gehören die fehr allgemein gebräudjli- 
hen flahen Strohfeilen. Baſtard- und Schlichtfeilen von 
diefer Form finden weniger häufige Anwendung. Die fpigflachen 
Seilen im Allgemeinen find auf allen vier Flächen bauchig, doch 
auf den ſchmalen viel mehr als auf den breiten (f. Fig. 8); bei 
den großen Sorten ift die Dice fowohl ald die Breite in der 
Mitte der Länge am beträchtlichften; die Fleineren find meijten: 
tgeild zunächft an der Angel am ftärfften (Fig. 9). Die größte 
Breite beträgt '/,, bis !/, der Länge und das Zwei» bis Sechs: 
fache der größten Dice; je länger die Feile, deito bedeutender ift 
verhältnißmäßig ihre Dicke. Die breiten Zlächen haben Grund» 
und, Kreuzhieb, die fchmalen, welche fait nie gebraucht werden, 
oft nur einen einfachen Hieb; eine der letzteren ijt ala 
ganz ohne Hieb. 

Diejenigen flachen Feilen, welcher man fih am öfterften 
überhaupt, und insbefondere bei Ausarbeitung ebener Zlächen 
bedient, haben ihrer ganzen Länge nach faft einerlei Breite, indem 
von der Mitte aus nur eine unbedeutende (öfters auch gar Feine) 
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Verjüngung gegen die Angel und dad Ende hin Statt findet. 
Beträchtlicher ift der Bauch auf den breiten Flächen (f. Sig. 10). 
Eine der ſchmalen Seiten ift fehr oft nur mit einfachem Hiebe 
verfehen, die zweite aber ftetS ungehauen und glatt, damit eine 
Metallfläche, an welcher man die Feile feitwärts herführt, nicht 
von ihr befchädigt werden fann. Wenn z. B. in Fig. 11 an dem 
Stücke A ein Abfag ab d auögearbeitet werden foll, fo legt man 
die Zeile c mit der glatten Seite an die fenfrechte Fläche a b, 
um legtere zu fehonen, während die horizontale Släche b d abge: 
feilt wird. Darum: heißen diefe Feilen nach dem gewöhnlichen 
Spracdhgebrauhe Anfasfeilen. Die Breite derfelben beträgt 
den zehnten bid neunten Theil ihrer Länge, und ftetd nahe das 
Dierfache der größten Dide. 

Die Platinenfeile derlihrmacher ift eine große (12 Zoll 
lange und 2 Zoll breite) Anfagfeile zum Abfeilen großer Slächen, 
vorzüglich der Uhrböden oder Platinen. Die Feilen diefer Art, 
welche aus der Schweiz fommen, haben ganz ebene Flächen und 
überall gleiche Breite und Dife. — Flache Feilen mit grobem 
einfachem ‚Hiebe (ohne Krenzhieb) werden zur Bearbeitung des 
Zinns und Bleies gebraudt (Zinnfeilen), weil diefe Metalle 
den doppelten Hieb einer gewöhnlichen Feile zu fehnell verftopfen. 

3) Mefferfeilen, fo genannt von ihrer mefferähnlichen 
Geſtalt (Fig. 12 und 13). Man gebraucht fie zur Verfertigung 
feilförmiger oder fchwalbenfchweifartiger Einfchnitte u. dgl. An 
einigen ift die fchmale Kante oder Schneide b geradlinig (wie 
Sig. ı2), bei anderen ijt diefelbe gefrümmt (wie Fig. 13). Übrir 
gend find fie alle zunächft der Angel am dicfjten, und laufen von 
hier nach der Spitze dünner zu. Die größte Breite beträgt ?/,. 
bis °/, der Länge; die größte Dice ift '/, der größten Breite. 
Die zwei breiten Slächen befigen Grund: und Kreuzhieb; auf den 
Rücken a und die Schneide b ift nur ein. einfacher Hieb der 
Quere nach geſetzt, 

4) Gabelfeilen. Dieß ſind ſpitzflache Feilen von der 
Form Fig. 9, deren einzige Eigenthümlichkeit darin beſteht, daß 
eine ihrer ſchmalen Flächen, und oft auch die zweite, abgerundet 
it (f. Fig. 14, 15). Won den Silberarbeitern und Meſſerſchmie— 
den werden fie gebraucht, um die Räume zwifchen den drei oder 
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vier Zaden einer Gabel. auszufeilen, daher der- Nahme; übri- 
gend dienen fie auch für allerlei andere Einfchnitte, deren Ende 
rund ausfallen fol. Der Gebrauch, welcher von ihnen gemacht 
‚wird, ift aber eben fo befchränft, wie jener der Meſſerfeilen. 

5) Einftreichfeilen (Fig. 16) Zur Bildung ſchma— 
ler Einfchnitte, 3. ®. in Schraubenföpfen beftimmt, daher fie 
auch Schraubenfopf: Feilen- beißen. Ihre Geftalt im 
Durchfchnitte ift die eines fehr jtarf verfchobenen Vierecks, an 
welchem die beiden fpigen Winfel abgejtumpft find. Der Hie b 
auf den hierdurch entftehenden äußerft ſchmalen Slächen befteht 
aus Fleinen, der Quere nach lanfenden Einfchnitten; die vier 
breiten Slächen find bald einfach, bald auch über Kreuz gehauen. 
Man findet diefe Feilen nicht über 4 oder 5 Zoll lang; fie find 
am Ende nur unbeträcdhtlih fohmäler, ald zunächit der Angel; 
die Breite iſt '/, biß '/, der Länge. 

6) Dreiedige Feilen gehören zu den gewöhnlichiten 
Arten, indem man fie faft jedes Mahl nöthig hat, wenn ſpitzwin— 
felige Vertiefungen auszuarbeiten find, Sole, deren Durd)- 
ſchnitt ein gleichfchenfeliges Dreied bildet (Fig. 17), find beinahe 
gar nicht im Gebrauche; regelmäßig find alle drei Slächen ein- 
ander gleich. Jede derfelben hat in der Mähe der Angel die 
größte Breite, und läuft am entgegengefegten Ende in eine 
fhlanfe Spige aus (Fig. ı8). Die größte Breite beträgt '/ıs 
bis ?/,, der Länge. Eine Abart hiervon find die Sägefeilen, 
zum Einfeilen und Schärfen der Zähne an den Sägeblättern bes 
flimmt. Die: Kanten einer gewöhnlichen dreiedigen Zeile, auf 
weldyen nur einzelne, durch. dad Zufammentreffen des Hiebes 
von den zwei benachbarten Flächen gebildete Zähnchen ſtehen, 
würden bei der genannten Arbeit zu fchnell fich abjtumpfen; man 
fest Daher bei den Sägefeilen an.die Stelle der Kanten fehr 
fhmale Flächen (a, a, a, Fig. 19), welche mit einfachen Ein- 
fhnitten der Quere nad) gehauen find. Die breiten Slächen ent: 
halten gewöhnlich, wie bei den übrigen dreiecfigen Zeilen, ſowohl 
Grund: als. Kreuzhieb; doch kommen auch Sägefeilen mit ein— 
fahem Hiebe vor. Da die Spige niemahls gebraucht wird, fo 
find die Sägefeilen oft abgejtumpft, und von der Angel bis an 
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das Ende faſt von gleichbleibender Dicke. Selten fommen Säge: 
feilen mit zwei Angeln vor, welche an jedem Ende ein Heft habeır. 

7) Halbrunde Feilen, mig zwei Flächen, von welden 
die eine eben, die andere nach der Breite bogenförmig gekrümmt 
ift, fo, daß die Beftalt des Durchfchnittes ein Kreisfegment (Fig. 
20) darftell. Bis auf den dritten Theil oder die Hälfte von der 
Angel aus find diefe Feilen gleich breit; weiterhin verjüngen fie 
fih in Breite und Dice, und laufen in eine Spige aus. Die 
größte Breite ift der zehnte oder wenigftens der zwölfte Theil der 
Fänge; die Die beträgt ungefähr *'/, der Breite. Feilen, bei 
welchen die Dice der halben Breite gleih fommt, und deren 
Durchſchnitt alfo ein voller Halbfreis (wie Fig. 3ı) ift, gehören 
zu den Seltenheiten. Die flache Seite der halbrunden Feilen ift 
mit Grund und Kreüzhieb auf die gewöhnliche Weife verfehen ; 
der Hieb auf der runden Seite aber weicht von jenem fehr bes 
Deutend ab. Da ed nämlich bei der Verfertigung zu fchwierig 
feyn würde, die Einfchnitte mit Einem Mahle über die ganze 
Breite der fonveren Bläche zu bilden, fo wählt man daß leichtere 
Mittel, kurze Einfchnitte zu machen, welche in mehreren, nach 
der Länge der Zeile laufenden Reihen neben einander geitellt 
find, und ein geftreiftes Anfehen hervorbringen. Bei den wenis 
ger forgfältig gearbeiteten deutfchen Feilen, insbefondere den 
Strohfeilen, findet man in der Negel nur drei ſolche Reihen, wie 
Fig. 22 zeigt. In diefer Abbildung bezeichnen die feinen Linien 
die Einfchnitte des Grundhiebes, welche weniger fichtbar find; 
der Kreuzhieb dagegen ift ganz offen, und jeder Einfchnitt deifel: 
ben, wegen der Konverität der Fläche in der Mitte am tiefiten 
und breiteften, verläuft fich feiner nach jedem Ende hin, was 
durch die abnehmende Dice der Linien angezeigt wird. Um dief 
deutlicher zu machen, ift bei a der Grundhieb weggelajfen. An 
den englifchen Feilen find 6, 8, und bei den feiniten Sorten 
felbft 10 bis ı2 Reihen von Einfchnitten; zugleich ift der Grund: 
hieb fo gejtellt, daß er zwifchen die Reihen des Kreuzhiebes hin⸗ 
einfällt, wodurch die Feile gleichförmiger mit dem Hiebe bedeckt 
erfcheint. Fig. 23, den Hieb einer englifhen Baftardfeile mit 
6 Reihen von Einfchnitten vorftellend, erläutert diefes. Auch 
bier ift in der Gegend von a der Grundhieb ausgelaffen, um das 
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Ausfehen des Kreuzhiebes deutlicher zu zeigen. Die englifchen 
Schlichtfeilen haben nur einfachen Hieb, gleich Fig. 24. \ 

Die halbrunden Zinnfeilen enthalten auf der runs 
den wie auf der flachen Seite nur einen einfachen, jedoch groben 
Hieb. Fig. 32 ftellt die flache Seite einer folhen Feile dar. 

Eine befondere Art der halbrunden Feilen find die Waͤlz— 
feilen, welche auf der runden Fläche feinen Hieb befigen (f. 
Fig. 21). Sie dienen bei der Ausarbeitung gezahnter Räder 
zum Abrunden (Wälzen) der Zähne, und werden mit der flachen 
Seite gebraucht, während der runde, glatte Rüden an dem be» 
nachbarten Zahne hingleiten kann, ohne ihn zu befhädigen. Nie 
find diefe Zeilen fpig, wie andere halbrunde, fondern fie verjün« 
gen fih nur fehr wenig, und haben am Ende fait die nämliche 
Breite wie an der Angel. Zuweilen verfieht man fie mit einem 
Fortfage in Geſtalt eines runden Stiftes (n, Fig. 25), auf wel: 
chem der Zeigefinger der linfen Hand ruhen kann, ohne die nös 
thige Wendung der Zeile zu erfchweren. Man gibt den Wälz- 
feilen nicht über 6 ZoU Länge, weil zur Ausarbeitung großer Raͤ— 
der, deren Zähne weiter aus einander ſtehen, fehr bequem flache 
Beilen (Anfapfeilen) gebraucht werden fönnen. Die Breite der 
Wälzfeilen ift '/,; bis '/,. der Länge; die Dice nur '/, bis ',, 
der Breite, damit die Zeile dünn genug ausfalle, um in die en— 
gen Zwifchenräume Feiner Räderzähne eindringen zu fönnen. 

8) Vogelzungen. Diefer Nahme bezeichnet Feilen mit 
zwei bogenförmigen Slächen, welche, gleich den halbrunden, zur 
Bearbeitung verfchiedentlich gefrümmter hohler Flaͤchen beftimmt 
find. Diefe Feilen find durchaus fpigig (wie Big. 9 oder 3a); 
ihre Länge ift das Zehn: oder Zwölffache der größten Breite; ihr 
Hieb hat die nämlihe Befchaffenheit , wie jener der halbrunden 
Beilen auf der fonveren Seite. Die Krümmung der Flächen ift 
äußerft verfchieden, und meiftentheild hat die eine Fläche eine 
ftärfere Wölbung ald die andere, was zur Bequemlichfeit des 
Gebrauches beiträgt. Hiernach fhwanft auch die Dicke zwifchen 
der Hälfte und dem vierten Theile der Breite. Fig. 26, 27, 38 
und 29 find Durchfchnitte einiger Vogelzungen. Sehr dide eis 
len diefer Arc, mit zwei gleich flarf gefrümmten Flächen, nennt 
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man öfters auh Karpfenzungen. Gelten fommen derglet- 
chen mit abgerundeten Kanten, alfo in völlig ovaler Form (wie 
Fig. 3o) vor. 

9) Runde Feilen, mit freiöförmigem Durdfchnitte 
(Fig. 33), werden zur Ausarbeitung Hleinerer runder Offnungen 
u. dgl. gebraucht. Sie find ohne Ausnahme fpig; der Durch 
mejler an der dickſten Stelle beträgt ungefähr den zwanzigiten 
Theil der Länge. Der Hieb gleicht völlig dem der halbrunden 
Feilen und Vogelzungen. Die fleinen runden Feilen führen den 
Nahmen Rattenfhwänze. 

Für gewiſſe befondere Zwecke, nämlich zur Ausarbeitung 
eigenthümlicy geitalteter Gegenftände, find vielerlei Zeilen von 
den mannigfaltigiten Formen nothwendig, welche Durch ihre bes 
fhränfte Anwendung mehr oder weniger das ausfchließliche Bes 
figthum einzelner Werfitätten bleiben. Dahin gehört zuerjt die 
große Klajfe der Uhrmacher-Feilen. Zwar gebrauchen die 
Uhrmacher alle im orflehenden angeführten Hauptgattungen 
von Feilen, meijtentheild in Fleinen Dimenfionen und mit verhält 
nißmäßig feinerem Hiebe; allein das Bedürfniß ift dadurch nicht 
befriedigt, vielmehr erfordert die Bearbeitung einzelner Uhrbe— 
ftandtheile noch viele abweichende Arten, welche in zwei oder 
drei Abftufungen des Hiebes gebraucht werden. Die feinjten find 
manchmahlnicht mit dem Meißel gehauen, fondern mit einem fcharfen 
Meſſer gefchnitten, oder vielmehr gerigt, wodurd fi fie vermögend 
werden, Außerjt zarte Späne abzureiben. Übrigens bedienen fich 
die franzöfifchen und fchweizerifchen (fo wie, nad) ihrem-Beifpiele, 
die deutfchen) Uhrmacher zum Theile anderer Zeilen, als die 
englifchen ; daher wird ed zweckmaͤßig feyn, hiernach eine Abtheis 
lung zu treffen. 

Fig. 34 (Taf. 98) zeigt die Durchfchnitte von den vorzüglich- 
jten Arten der englifchen Uhrmacher: Zeilen, bei deren Beſchrei— 
bung duch die Worte ftumpf und fpig angedeutet wird, ob 
fie der ganzen Länge nad) von gleiher, allenfalls ein wenig ab» 
nehmender Stärfe find, oder in eine Spike auslaufen. Wo nicht 
dad Gegentheil bemerkt it, befigen die gehauenen Flächen dop- 
pelten Hieb (Grund« und Kreuzhieb). — a ift eine fpigige Ans 
fagfeile, auf der einen ihrer ſchmalen Geiten nur einfach, auf 
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der andern gar nicht gehauen. Die Länge beträgt ı'/, bis 3'/, 
Zoll. — beine Zahnfeile oder Audftreichfeile, ı'/, bis 
3 Z0l lang, flumpf, verhältnißmäßig dünn, auf allen vier Sei« 
ten einfach gehauen. Solche Feilen dienen, um an Rädern die 
Zwijchenräume der Zähne auszuarbeiten. Die hohlkantigen 
Ausftreihhfeilen oder.fogenannten Grundfeilen, wiec, 
an welchen die breiten Blächen gar nicht gehauen find, werden 
nur zur Vollendung ded rundes zwifchen den Zähnen gebraucht, 
um dort, wo die Zähne auf dem Radumfange aufitehen, recht 
Scharfe Winfel zu erzeugen. Eine Ausjtreichfeile wie b dient auch 
zum Abgleichen der vertieften Gänge auf der Schnee, und wird 
danı Schnedenauslauffeile genannt. — d eine fchiefwins 
felige Anfagfeile zur Ausarbeitung der Schraube ohne Ende, 
welche in den englifchen Zafchenuhren ftatt eines Sperrrades zur 
Federfpannung angewendet wird. Stumpf, 2'/, Zoll lang oder 
Fürzer, auf der einen fchmalen Seite einfach, auf der andern 
nicht gehauen. — e Zapfen-Anfagfeile, beflimmt, den 
Anfag einer Welle rund um deren Zapfen zu bearbeiten, wobei 
eine der breiteren, glatten Flächen auf dem Zapfen liegt, welcher 
nicht angegriffen werden foll. Die zwei fhmalen, mit einfachem 
oder doppeltem Hiebe verſehenen Seiten find fchräg, damit der 
Winfel, weldhen die Endfläche der Welle mit dem Zapfen bildet,. 
fharf ausfalle. Diefe Zeilen find ſtumpf, und haben eine Länge 
zwifchen ı'/, und 3 Zoll. — f, g find Triebfeilen (Flan— 
firfeilen), zur Ausbildung der Zähne an den Betrieben bes 
flimmt, ftumpf, 2 bis 3 ZoU lang. Der runde oder Fantige 
Rücken ift glatt, weil er niemahls gebraucht wird; die breiten 
Seitenflächen find einfach oder doppelt gehauen; die fehr ſchmale 
Vorderfläche befigt einen einfachen Hieb. Hohlfantige Triebfeilen, 
wie h, mit Geitenflähen ohne Hieb (Trieb-Grundfeilen), 
haben die nämliche Beftimmung bei den Getrieben, wie die hohls 
fantigen Ausjtreichfeilen (c) bei den Rädern. — ieine Schwals 
benfhwan;feile, a Zoll lang, fpis; zur Hervorbringung 
fhwalbenfhwanzförmiger Einfchnitte, nach einer. befondern An— 
wendung wohl auch Steigradfchieberfeile genannt. Der 
Hieb ift auf allen drei Flächen einfah; die Kante, welche der 
fhmalen Flaͤche gegenüber fteht, ift abgerundet und. nicht ge- 
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bauen. — k, der vorigen an Geftalt ähnlich, aber nur auf der 
fhmalem Seite mit einem (einfachen) Hiebe verfehen; ftumpf; 
2 Zoll lang. — leine Charnierfeile oder Charnierplap- 
feile, um die Stelle, an welcher die Röhrchen eines Charniers 
durch Löthung befeftigt werden follen, hohl zu feilen. Bloß die 
runden Kanten find gehauen, und zwar mit einfachem Hiebe. 
Die Feile ift ftumpf, Länge 3 bis 5 Zoll. Man bat aud) hohle 
Charnierfeilen, von der Form wie c, aber größer, um 
damit die äußere Rundung eined Charniers zu glätten. — m ijt 
eine wie 1 geftaltete Feile, welche ſich nur dadurch unterfcheidet, 
daß die zwei breiten Flächen nicht glatt, fondern mit Grund» und 
Kreuzhieb verfehen find. Man macht damit Einfchnitte, deren 
Ende abgerundet feyn muß. — n eine vieredige Seile mit einer 
ungehauenen Seite; fpig; 2 bis 3 Zoll lang. — o, runde 
Charnierfeile, von gleicher Die in ihrer ganzen, 3 Zoll 
betragenden Länge, und mit einfachem Hiebe; hat die nämliche 
Beſtimmung wie J. — Eine fpige runde Feile wird zum Erweitern 
der Löcher in den Uhrzifferblättern gebraucht, und heißt deßwegen 
Zifferblattfeile. Sie muß einen etwas groben Hieb be= 
figen, um das Email anzugreifen. — p, ovale Zifferblatt 
feile, ſpitz, 3'/, ZoU lang, mit einfahem Hiebe. — q, gleich 
i eine Shwalbenfhwanzfeile, mit welcher aber nur der 
Boden eines fehwalbenfchwanzförmigen Einfchnitted bearbeitet 
wird. Die Seile it 2 Zoll lang, ftumpf, und an den Seitenkan— 
ten fehr dünnfchneidig, damit man’ leicht und vollfommen in die 
Eden des Einfchnittd gelangen fann. Auch als Wälzfeile kann 
diefelbe gebraucht werden, noch zwecfmäßiger aber. zum Abgleichen 
von flernförmigen Rädern und Sperrrädern, deren Zähne gerad: 
linige Seiten haben. — r hat die Befchaffenheit einer gewöhn- 
lichen Wälzfeile, iſt aber fpisig. Die Länge beträgt ı?/, bis 
3 Zoll, aud mehr. — Mit der Steigradfeile s werden die 
Zähne der Steigrader in Taſchen- und Pendelubren auf ihrer 
bohlfrummen Seite bearbeitet. Beilen diefer Art find ı'/, bis 
4 Zoll lang, bald fpig, bald ftumpf; der Hieb ift einfach oder 
doppelt. — Die Zapfenfeile t it eine dicke Anfapfeile, mit 
welcher man die Zapfen der Räderwellen im Drebftuhle ablaufen 
laßt. Sehr häufig Haben die englifchen Zapfenfeilen einen run: 
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den ftählernen Stiel, welcher mit der Zeile felbft aus dem Gan- 
zen gearbeitet ift; und öfters fihen zwei folche Zeilen an den En— 
den eines und deſſelben langen Stield, wie Fig. 35 zeigt, wo 
man fich xw fechd Zoll lang denfen muß. — u eine vieredige 
Seile mit einer einzigen gehauenen Seite, zur Bildung von fla- 
chen Einfhnitten u. dgl. Der Schaft derfelben ift gebogen, wie 
Fig. 36 angibt, wo xy die mit dem Hiebe verfehene Zläche bes 
zeichnet. — Die Beftimmung von v if, [hräge Zähne an Sperr: 
rädern ꝛc. auszufeilen oder abzugleichen. Es ift eine flumpfe, 
ı'/, bis 2 Zoll lange Feile mit einer einzigen, gehauenen Flaͤche, 
deren fchräge Stellung der Geftalt der Sperrzähne entipricht. 
Die fpigige Einferbung nebenan wird jederzeit auf den benachbar- 
ten, ſchon vollendeten Zahn gefegt, wodurd man fich des völlig 
gleichen Abftandes aller Zähne verfichert. — Fig. 4ı, eine Un- 
rubzapfenfeile oder Hellebarde, führt den legtern Nah— 
men von ihrer Geftalt. An jedem Ende des flachen Stiels figen 
quer zwei ganz furze halbrunde Feilen n, weldye nur auf der fla= 
chen Seite gehauen und fo geftellt find, daß diefe Fläche bei der 
einen nach oben, bei der andern nad) unten gefehrt iſt. Sehr 
dünne flache Feilen, welche man zur Hervorbringung von Ein- 
fchnitten anwendet, werden öfterd, um fie gegen das Zerbrechen 
beim Gebrauche zu fehügen, mit einer Faſſung von Zinn oder 
Mefling verfehen. Fig. 37 bis 40 find hiervon Beifpiele. Fig. 37 
ift eine größere Einftreichfeile diefer Art. Der Hieb ift auf beiden 
Slähen und auf der Kante nur einfach. Die Faſſung befteht aus 
‚einem Streifen Zinnbleh, a, welcher um die hintere Kante.der 
Seile feſt zufammengeflopft ift, auch die Angel zum Theile be: 
deckt, und fammt derfelben in dem Hefte befeftigt ift. Lei Fig. 38 
fehlt die Angel der Seile; der Rüden ift von Meflingbleh, und 
mit einer fpigigen Sortfegung verfehen, welche in dem hölzernen 
Hefte ſteckt. Hiervon unterfcheider fich Fig. 3g dadurch, daß die 
Seile (zur Verfertigung frummer Einfchnitte) gebogen, und nur 
auf der Kante I mit einem Hiebe verfehen it, Big. 40 endlich) 
ift fo gefaßt, daß beide Kanten der Seile gebraucht werden Fönnen. 
Ein ſchmaler Meflingftreifen liegt nämlich über die Mitte der 
Seile, auf beiden Flächen derfelben, her, und endigt fich-in zwei 
breite, zugefpigte Blätter, welche durch eine Niete bei z verbun- 
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den find, und ftatt der Augel dienen, um dad Werkzeug in feinem 
Hefte zu befeftigen. 

Die fgweizerifchen Uhrmacher : Feilen find meift Fleiner und 
zarter, ald die englifchen; mehrere Arten findet man hier und 
dort in der Geftalt übereinftimmend; fo die Triebfeilen (Fig. 34, 
f, g, h), die fpigen Anfapfeilen (Fig. 34, a), die Ausjtreich- 
feifen (Big. 34, b, c), die vieredigen (Fig. 34, m), die Steig— 
radfchieber » Beile (Big. 34, i) u. f. w. Dagegen find andere 
Formen den Schweizer: Feilen eigenthümlich. Mehrere derglei— 

chen enthält die Fig. 4a. Hier ift a eine linfe und b eine 
rechte Zapfenfeile. Beide find ftumpf, = Zoll lang, und 
auf den zwei breiten Blächen doppelt, auf der einen fchmalen 
Seite einfach, auf der zweiten gar nicht gehauen; fie unterfchei- 
den fich, wie man fieht, durch die Richtung ihrer fchrägen Seiten. 
Big. 44 ift die Anficht der linken Zapfenfeile, Fig. 45 jene der 
rechten. Die Schweizer Zapfenfeilen im Allgemeinen zeichnen fich 
durch die bewundernswuürdige Schönheit ihres Hiebed aus, der 
fo fein ift, daß er faft nur durch das Mifroffop deutlich geſehen 
werden fann, und dennoch die größte Negelmäßigfeit befigt. Der 
Gebrauch diefer Zeilen ijt fhon bei der Befchreibung von Fig. 34, 
t, angegeben worden. — Die Barettfeile, e, fpiß und 
2 bis 3 Zoll lang, dient bei der Ausarbeitung von Einfdhnitten, 
deren Seitenwände nicht befchädigt werden dürfen. Eine ähuliche 
Beftimmung hat d, weldye mit Fig. 34, g, übereinftimmt, aber 
fpisig if. — e ift eine Steigradfeile, wie Big.34, s, aber 
für Zafchenuhren bejtimmt, und daher nur einen Zoll lang, übri« 
gend fpig und. mit einfachem Hiebe. — Die Kreuzſchenkel— 
Seile f unterfcheidet fih von e hauptſächlich dadurch, daß die 
Krümmung der gehauenen Eeite mehr flach ift; wenn die Schneide 
“des Rückens (mie in der Abbildung) nicht in der Mitte liegt, fo 
erhält man dadurch den Vortheil, daf von den Seitenfanten 
die eine fehr dünn ausfällt, folglich in Fleine Winfel mit Be— 
quemlichfeit eingeführt werden fann. Der Nahme, diefer Feile 
zeigt den Gebrauch an, welcher darin bejteht, ‚die Arme oder 
Scenfel durdbrochener Räder auszubilden, wozu man fich bei 
größeren Rädern der Vogelzungen bedient. Die Kreusfchenfel: 
feile fit oft (wie auch andere Feine Uhrmacher» Seiley) am Ende 
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eines ftählernen Stieles, mit dem fie aus dem Ganzen gearbeitet 
ift. Dieß zeigt Fig.43, waxy die Seile (mit dem Rüden nach 
oben liegend), yz der Stiel iſt. — g (Fig. 42) wird wie cund d 
gebraucht, ift fpig und 2 bis 3 Zoll lang. — Fig. 46 ift eine 
Einjtreichfeile, vorzüglich um die Einfchnitte in Schrauben- 
föpfen zu machen; fie ift an den beiden langen Kanten, und zus 
nächft diefen auch auf den Flächen mit einem einfachen Hiebe ver: 
fehen, und wird ohne Heft frei in der Hand gebraucht. — h bis 
n (Big.42) find die Durchſchnitte von ſechs verfchiedenen Feilen 
zur Bearbeitung der Hemmungen in Zafchenuhren: h, i, k 
ftumpf, ®/, bis ı Zoll lang; 1 eine fpige, °*/, ZoU lange, dreis 
eckige Zeile, an welcher die der gehauenen Seite gegenüber jtes 
hende Kante abgejtumpft ift; m und n wieder ftumpf, und höchftens 
1/, Z0lllang. Die Form von n gleicht jener von g; m ift halbrund. 

Der Feilen, welche bei den fogenannten Finirmaſchinen ges 
braucht werden, um die Zähne von Rädern auszubilden, ift hier 
ebenfalls zu gedenfen. Sie find von dreierlei Art, nämlich Au 8: 
ftreichfeilen (Zaf.98, Fig.49, 50), Wälz- oder Arron— 
dir-Feilen (Big. 47 und Fig. 48, a, b) und Feilen zum 
Dffnen (Fig. 47 und Fig. 48, c). Ihre Beflimmung und die 
Art ihres Gebrauches wird bei der Befchreibung der Sinirmafchine 
(ſ. Art. Räderwerf) erklärt. 

Zu den Uhrmacher: Feilen gehören endlich auch die Polirs 
feilen, deren Beftimmung fchon der Mahme bezeichnet. Sie 
haben ftatt des Hiebes nur eine glatte, nach der Quere gefchlif- 
fene und dann fein polirte Oberfläche. Die Riſſe oder feinen 
Furchen, welche der Schleifftein zurüdgelajjen bat, find durch 
das Poliren nicht weggefchafft, fondern nur abgerundet und ge: 
glättet; daher reibt eine folche Zeile von dem damit bearbeiteten 
Metalle höchſt feine, ja unfühlbare Theilchen ab, und bringt da: 
durch Glanz oder Politur hervor. Man gebraucht die Polirfeilen 
gewöhnlich von flachvierediger und halbrunder Form, und von 
verfchiedener Größe. Die flachen find gleich breit, die halbrunden 
zugefpigt. Zapfenpolirfeilen, deren Länge 2 bis 3 Zoll 
beträgt, kommen quadratifh, dreiedig, und von den Formen 
Sig. 42, a, b vor, und haben ſtets gleiche Dice von einem Ende 
bis zum andern. 
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An den Werfftätten der Gold- und GSilberarbeiter, fo wie 
bei anderen Gelegenheiten, wo häufig Fleine Gegenftände audzu— 
arbeiten find, bedient man fich der fogenannteun Nadel: und 
Sederfeilen. Es find dieß dreiedige, halbrunde, runde und 
mejlerähnlich geftaltete Feilen, welche ohne Heft gebraucht wer— 
den, indem man fie bloß an dem Stiele faßt, welcher bei ihnen 
die Stelle der Angel vertritt. Die Länge des gehauenen Theile 
beträgt 2 bis 4 Zoll; die Fleineren werden Nadelfeilen, die grö— 
feren Sederfeilen genannt. Zuweilen beftehen diefe Feilen nur 
aus Eifen; allein diefe nugen fich, ihrer Weichheit wegen, zu 
ſchnell ab, und die guten find daher jederzeit von gehärtetem 
Stable. Der Hieb ift meiftentheild nur einfach, ohne Kreuzbieb. 
Fig.» auf Taf. 99 zeigt eine dreieckige und eine flache, mefferför- 
mige Nadelfeilen. 

Zum Ausfeilen mannigfaltiger Öffnungen in Blechftücfen, 
inöbefondere der gefchweiften Schlüffellöcher, find bei den Schlof- 
fern die Schweiffeilen gebräuchlich, welche nur eine einzige 
gehauene Slähe, und diefer gegenüber einen fchmalen Rüden 
haben; Tegteres, damit fie fi) ohne Klemmung in den gemachten 
-Einfchnitten bewegen laflen. ig. »3, Taf. 99, ift eine folche 
Beile, wx die gehauene Seite derfelben; a ihr Durdhfchnitt. 
b und ce zeigen Durdhfchnitte von zwei anderen Schweiffeilen. 
Die ſchmalſten nähern fich in Geftalt und Wirfung fehr einer 
Säge. Wenn in dem zu bearbeitenden Bleche nur erjt ein rundes 
Loch mittelft eined Bohrers oder Durchſchlages gemacht ift, fo 
ftecft man durch diefes die Seile, und regiert fie nach Erforderniß. 

Sig. 2 (Taf. 100) zeigt die Durchfchnitte von zwei Drech&- 
ler: Seilen. A ift fladh:vieredig, auf den breiten Flächen 
doppelt, auf der einen fchmalen Seite einfach, auf der zweiten 
gar nicht gehauen, und von gewöhnlichen Anfagfeilen nur durch 
die (im Verhaͤltniß zur Breite) bedeutende Dide verfchieden. 
B bat eine flachrunde Geftalt, und der Hieb erſtreckt fich beinahe 
über die ganze Oberfläche, indem nur in der Mitte der runden 
Seiten ein fohmaler Streifen a ungehauen bleibt, Diefe Feilen 
dienen 5.8. bei der Verfertigung von Pfeifen: Mundftücen u. dgl. 
Zur Bearbeitung ded Hornd, der Knochen und des Elfenbeins 
gebrauchen Drechöler und Kammmacher in der Kegel die foge: 
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nannten Stoßfeilen, weldhe (nad) Art eines einfachen Hies 
bes) eingefeilte grobe, dreiedige, fchräg über die Fläche hinlau— 
fende Kerben befigen.. Die hierdurch gebildeten fcharffantigen 
Kippen wirfen als eben fo viele Meffer, und bringen, da fie 
breite Späne abfchaben, mit vieler Zeiterfparniß eine glatte 
Flaͤche ohne alle Rijfe hervor. Man gebraucht folche Feilen von 
verfchiedenen Formen: flach, dreiedig, halbrund, rund u. f. w., 
zuweilen auch gebogen; fie find aus Stahl verfertigt, aber nicht 
gehärtet, weil fie durch Nachfeilen der Kerben gefchärft werden. 
Die gröbften erhalten ihre Schneide dadurch, daß man die Kante 
der Rippen durch Reiben mit einem Gtreichitahle umlegt, d. h. 
mit einem Grathe verfieht, welcher, fo oft es nöthig iſt, auf 
gleiche Weife erneuert wird. Bei den Kammmachern findet man 
auch hölzerne Stoßfeilen, in welche, nach fchräger Richtung, 
Stahlplättchen auf die Kante eingefegt find. Um die Zähne an 
elfenbeinernen und anderen Kämmen zuzufpigen, dient eine dreis 
edige Seile, welche auf zwei Seiten Grund» und Kreuzhieb nach 
gewöhnlicher Art hat, auf der dritten Fläche aber glatt ift. 

In Fig.51, auf Taf. 98, find die Durchfchnitte von ſechs 
engliihen Schuhmacher-Feilen vorgeftell. a, b, c find 
auf den Flächen glatt, und nur auf den zwei gegenüber jtehenden 
Kanten einfach gehauen; d, e, f, gleichfalls mit einfachem Hiebe, 
haben bloß eine einzige glatte Fläche. Alle diefe Feilen find ſtumpf, 
und 2'/, bis 3 Zoll lang. 

Die Perlfeile (Zaf.99, Fig. ı2) ift beftimmt, auf Mes 
tallarbeiten Perlen, d. h. Fleine, zur Verzierung dienende, halb: 
fugelige Hervorragungen zu erzeugen. &ie befigt längs ihrer 
Kante pq eine ſchmale Hohlfehle, und ift hier, aber nirgend 
font, gehauen. An der Stelle der Arbeit, wo die Perlenreihe 
entſtehen foll, muß fich ein hervorragendes Stäbchen befinden, 
und dieſes wird mit der Perlfeile quer durchfchnitten, wobei eine 
angemejjene Drehung der Feile den einzelnen Perlen die Rundung 
gibt. Gold» und Silberarbeiter gebrauchen diefe Feilen gewöhn— 
lich; auf runden Gegenftänden ift e8 jedoch vortheilhafter, die 
Perlen mittelft eined Raͤnderir⸗-Rades auf der Drehbanf zu bilden 
(. Bd. IV. ©. 416). 

Un den Faſſungen der Feder- und Taſchenmeſſer find die 
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metallenen Baden, zwifchen welchen fi dad Gewinde des Mef- 
ferö befindet, meiſt mit einigen eingefeilten Querftreifen verziert. 
Man gebraucht hierzu die fogenannten Badenfeilen (Fig. ı8, 
Zaf. 99), welche auf zwei Slächen gehauen, auf den zivei anderen 
hingegen glatt find. Die gehauenen Seiten (Anficht A) find der 
Länge nad) gefireift oder gerippt, wie ed die Verzierung, welche 
man bervorbringen will, erfordert. Der Hieb ift einfach, und 
auf jener Seite, welche zuerft gebraucht wird, gröber ald auf 
der andern, womit man die Arbeit vollendet... B gibt die Anficht 
einer glatten Seite; C den Durdhfchnitt. D und E find Durch- 
fchnitte von zwei anderen Badenfeilen. 

Nicht felten kommt der Fall vor, daß bei eingelnen Theilen 
eined Arbeitöftüces, vermöge einer befondern Geftalt derjelben, 
die gewöhnfichen und alle bisher erwähnten Beilen nicht hinrei— 
hen, um die Bearbeitung zu vollenden. &o bei Stab- und Leir 
ftenwerf, bei Hohlfchlen, Rinnen und fonfaven Flächen, bei 
dem Boden und den inneren Eden einer Dofe, in den einfprins 
genden eder vertieften Theilen von Bildhauer: Arbeiten, und bei 
mannigfaltigen Höhlungen und Vertiefungen anderer Art. Wenn 
man ficy bei ſolchen Gelegenheiten zuweilen dadurch hilft, daß 
man eine flache, runde oder dreiedige Feile abbricht, und mit 
der ſcharfen Bruchfläche anf den fhwer zugänglichen Stellen der 
Arbeit fragt, fo it dieß offenbar ein äußerſt nothdürftiger Be— 
belf. Beſſere Dienfte leiten fchon die eifernen Nadelfeilen, wenn 
man fie nach Erforderniß biegt. Allein die eigentlichen Werfzeuge 
für dergleichen Bälle find die Riffelfeilen, wovon ed mans 
nigfaltige Arten gibt. Schon die oben befchriebenen Fig. 36 und 
Ar der Taf. 98 find hierher zu zählen. Mehrere andere findet 
man auf Taf.99 abgebildet. Bei Fig. a ijt der Hieb auf die 
fhmale Seite no befhränft. Der Durdfchnitt, nach der punf- 
tirten Sinie genommen, Fıt die Geftalt von a, b, c, d, e oder f. 
Eben diefe verfchiedenen »zormen kommen auch bei Fig. 3 vor, wo 
außer der fonver gefrümmten Kante aud) die beiden Seitenflächen 
mit Hieb verfehen find. Fig. 4 bis g find doppelte Riffelfeilen, 
welche zu zwei an den Enden eines ftählernen Stiels figen, und 
daher ohne Heft gebraucht werden. Fig.4 gleicht Big. 2, bi6 auf 
die Größe. Big. 5 und 6 haben mit Fig. 3 Ähnlichkeit. Die verr 
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fohiedenen Formen, weldhe a, b, e, d, e, fin Fig.2 und 3 
angeben, finden auch hier Anwendung. Big. 7 hat die Geftalt 
einer Pleinen Anfasfeile, indem fie auf den zwei breiten Flächen, 
aber nur auf einer der fohmalen Seiten gehauen ill. Spitzige 
Beilen, wie Fige8, fommen als Anfapfeilen, verfchoben vieredig, 
balbrund, rund und vogelzungenartig vor, wie die Durchſchnitte 
a, b, c, d, e anzeigen. Fig.9 hat die Geftalt eines runden 
Plättchensd, welches auf der gehauenen Seite von der Mitte aus 
mir zwei Flächen abgedadht ift (f. den Durchfchnitt a). Sehr bes 
quem zur Bearbeitung einer mit einem Rande umgebenen Zläche 
ift die Feile Fig. 10, nämlich ein flaches Scheibchen an einem 
rechtwinfelig gebogenen Stiele. Die gehauene Flaͤche ift kreis— 
rund (wie a) oder oval. Fig. ıı, eine Heine Halbfugel, mit 
dem Hiebe auf der frummen Oberfläche, dient fehr zwedimäßig 
zum Ausfeilen Feiner fchalenähnlicher Vertiefungen. Fig. 3, 4, 5 
auf Taf. 100 ftellen Riffelfeilen von einer fehr gewöhnlichen Art 
vor. Sie find theild einfach (mit einer Angel und einem Hefte 
verfehen, wie ig. 5), theild doppelt (zwei an Einem Stiele 
figend, gleich Big.3 und 4), verfchiedentlich gebogen, übrigens 
von vierediger, flacher, dreiediger, halbrunder, runder und 
Vogelzungen-Form, wie die Durchfchnitte Fig.3, A, angeben. ' 
Manche andere Formen von Niffelfeilen, welche hier nicht er: 
wähnt find, ift der praftifche Arbeiter zuweilen genöthigt, nad) 
dem Bedürfniffe einzelner Bälle felbft zu erfinden und zu ver 
fertigen. 

Manche Feilen unterfcheiden fi) minder durch die Form, 
als vielmehr durch die Art ihres Gebrauchs. Kine flache Feile 
ohne Angel, dafür an jedem Ende mit einem Loche verfehen, 
fpannen bisweilen die Silberarbeiter in einen eifernen Bogen, 
“ gleich einem Saͤgeblatte. Ferner find zu erwähnen die Feilen, 
welche beim Gebrauche nicht mit der Hand bewegt werden, fon» 


dern ruhig liegen bleiben, während man die Arbeit über dieſelben . 


binführt. Man findet bei den Gold- und Gilberarbeitern der: 
gleihen von bedeutender Größe (10 Zoll Länge, 2 bis 3 Zoll 
Breite), welche auf der einen Seite mit gröberem, auf der an: 
dern mit feinerem Hiebe verfehen find. Bei der Anwendung der: 
felben ift es nöthig, dad Arbeitsſtück mit fefter Hand in der NRich- 
37% 
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tung der Achfe der Feile zu führen, damit dafjelbe nicht dem 
Kreuzhiebe nachlaufe und wider den Willen des Beilerd fchräg 
gehe, wobei die Zähne der Feile verhindert feyn würden, mit 
ihren Epigen gehörig anzugreifen. Durch eine eigene Art des 
Hiebes Fann diefem Zufalle vorgebeugt werden. Wenn man naͤm— 
lich, ftatt die ganze Länge der Feile zuerft mit dem Grundhiebe 
amd dann mit dem Kreuzbiebe zu verfehen, in furzen Abftänden 
mit der fchrägen Lage des Meißels wechfelt, fo erhält der Hieb 
dad Anfehen von Fig. ı (Zaf. 100), wo die ftarfen Linien den 
fharfen und offenen Kreuzhieb, die feinen dagegen den faft ges 
fchloffenen Grundhieb bezeichnen. Zuerft find auf dem dreieckigen 
Raume abe die Einfchnitte in der Richtung ac gebildet; hier— 
auf in dem Trapez abed die Einfchnitte nach der Richtung cd, 
welche für abc den Kreuzhieb, für acd den Grundhich abge— 
ben. Sodann folgen die Einfchnitte auf dem Raume adec in 
der Richtung ac oder de; auf dcef in der Richtung ed; auf 
degf in der Richtung de; u.f. f. Indem hierdurch der Kreuze 
bieb abwechfelnd nach der einen und nach der andern Seite ger 
neigt iſt, heben feine entgegengefegten Beftrebungen, die Arbeit 
fchräg zu führen, einander auf. Feilen diefer Art, welche man 
indeffen felten findet, werden Spiegelfeilen genannt, weil 
ihre Oberfläche wie aus dreieckigen Feldern (Spiegeln) zufammens 
gefegt erfcheint. 

Des Verfahrens, die Uhrfedern zwifchen zwei flachen Seilen 
abzuziehen, ift im Artifel Federn (©.529) gedacht. Auf die 
nämliche Weife kann der geplättete Eiſen- oder Mefjingdraht zur 
Verfertigung der Weberfämme bearbeitet werden. Die Feilen, 
welche hierbei in Anwendung fommen, find Etahlftüde von ı bis 
2 Zoll Länge, 6 bis ı2 Linien Breite und a bis 3 Linien Dicke, 
auf den breiten Blächen mit einem einfachen, nach der Quere und 
nur wenig fchräg laufenden Hiebe verfehen. _ 

Einer Art von einhiebiger flacher Feile bedient man fich, um 
bei fabrifmäßiger Verfertigung von Schrauben (5. B. in Gewehr: 
‚ fabrifen) die untere Seite der Schraubenföpfe flach und glatt’ zu 
machen. Das Werfzeug ift in Big. ı3 (Taf. 100) abgebildet. Es 
befteht in einer gehärteten Etahlplatte, welche auf der einen 
Seite mit querlaufenden, eingefeilten Kerben verfehen ift, und 
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eine Anzahl Löcher von verſchiedener Größe enthält. Im eines 
diefer Löcher ſteckt man die Schraube, fo, daß der Kopf die ger 
Ferbte Stäche berührt; dann wird (während man die Platte mit 
der Hand feithält) in den Einfchnitt des Schraubenfopfes ein 
Schraubenzieher eingefegt, der mit der Spindel einer Drehbanf 
umlaͤuft. So wird in wenig Augenbliden der Schraubenfopf 
rund um die Schraube her. glatt und eben. Cine zweite Reihe 
Löcher, n, n, in der Plattedient dazu, den Körper der Schraube 
‚vor dem Einfchneiden des Gewindes rund und glatt zu machen, 
indem der vorläufig gefeilte Zylinder mit einiger Gewalt in das 
feiner Dicke entfprechende Loch hineingedreht wird. Die vier durch⸗ 
gehenden Kerben, welche jedes Loch befigt, nehmen das zugeges 
bene Ohl und die abfallenden Fleinen Späne auf. Eine ähnliche 
Vorrichtung, wobei aber die feilenartige Platte auf der Drehbank 
umläuft, und welche beftimmt ift, aus dickem Drahte mit Schnelz 
ligfeit fleine, bis auf dad Schneiden des Gewindes fertige 
Schrauben darzuftellen, findet man in den Jahrbüchern des F. k. 
polytechnifchen Inftitut3 (Bd. IX, ©. 135) befchrieben und abge- 
bildet. 

Auch verfchiedene andere feilenähnliche Werkzeuge gibt es, 
welche durch Umdrehung wirffam find, und worunter einige zu 
den aus freier Hand geführten Beilen ſich eben fo verhalten, wie 
die Kreisfägen zu den geraden Sägen. Es gehören hierher die 
Spitzringe, welcde bei der Verfertigung der Drabtitifte und 
Stecknadeln ‚gebraucht werden (f. Bd. IV. S. 267, und Artifel 
Nadelfabrifation); ferner die meiſten Arten der fogenann« 
ten Verfenfer oder Senffolben (f. Art. VBerfenfer); 
endlid) die Schneidräder oder Fräfen (vom Franzöfifchen: 
Fraise). Legtere find im Allgemeinen ftählerne Scheiben, deren 
Umkreis mit Einfchnitten, einem einfachen Beilenhiebe ähnlich, 
verfehen ift. Indem eine folhe Scheibe fammt der Achfe, auf 
welcher fie befeftigt ift, mit Huülfe der Drehbank oder auf andere 
Weife, im fchnelle Umdrehung gefegt wird, wirft fie vollfommen 
wie eine Zeile auf das mit ihr in Berührung gebrachte Arbeits- 
ſtück. Man gebraucht die Schneidräder zur Hervorbringung von 
mancherlei Einfchnitten, und gibt ihnen hiernach verfchiedene 
Tormen, von welchen die gewöhnlichften in Zig. 14 bis 17 (Taf. 99) 
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abgebildet find. Fig. ı5 macht einen Einfchnitt mit parallelen 
Seiten; Fig. ı4 einen folhen mit einer fchrägen Seite; Fig. 16 
einen mit zwei fchrägen Seiten. In diefen drei Abbildungen be= 
zeichnet a das Loch, womit die Sräfe auf ihre.Achfe geſteckt wird. 
Fig. ı7 bringt Einfchnitte hervor, von welchen eine Seite gerade, 
die andere gefrümmt if. Mehrerlei andere Formen müffen für 
befondere Fälle angewendet werden. Die häufigfte Anwendung 
der Fräfen ift die zum Einfchneiden der Zähne an Fleinen metalle= 
nen Rädern mittelft ded Näderfchneidzeuges. Einer andern ift im 
Art. Beinarbeiten (Bd. II 8.5) gedaht. Man vergl. auch 
Bd. IV. S. 423. Es ift leicht, die Form der Einfchnitte mannig⸗ 
faltig abzuändern, indem man nur jederzeit dem Profile des 
Schneidrades die erforderliche Geftalt gibt. So werden die klei— 
nen eigen, mit Leiftenwerf verzierten Pfeiler, welche bei den 
Taſchenuhren die zwei Böden oder Platten mit einander vereini« 
gen, mitteljt eined Schneidrades aus rundem Mejlingdrahte ver- 
fertigt. Die Wirfung der Fräfe ift in folhen Fällen jener der 
oben befchriebenen Badenfeilen (Fig. 18) analog. Um auf der 
ebenen Fläche eines Metallftückes Tange Einferbungen, Furchen 
oder Spalten hervorzubringen, wird fehr oft mit großem Vor: 
theile ein Schneidrad gebraudht, an dejfem Umfreife man, wäh: 
rend es fich dreht, in der Richtung der. Tangente die Arbeit all 
mäphlich fortbewegt. 
Berfertigung der Feilen. Diefe zerfällt in folgende 
Hauptoperationen: 1) dad Schmieden; 2) die weitere Ausarbei- 
„tung zur Vollendung der Form; 3) dad Hauen; 4) das Härten. 
ı) Das Schmieden. Ald Material wird gegerbter Rob 
oder Zementftahl, nur zu den Fleinen Feilen Gußftahl verwendet. 
Die Werkzeuge ftimmen im Allgemeinen mit jenen überein, welche 
zum Schmieden des Eifensd und Stahls überhaupt gebraucht wer: 
den. Der Amboß ift 150 bis 200 Pfund fchwer, und befigt eine 
flache Bahn von 12 Zoll Länge bei 6 Zoll Breite. Die Haͤmmer 
find mit einer etwas abgerundeten Bahn verfehen. Die Feuerung 
gefhieht in den englifchen Fabriken mit Flein zerſtückten Kofes. 
Dem Schmiede find zwei Gehülfen beigegeben, von welchen der 
eine den Blasbalg zieht, der andere beim Schmieden Hilft, indem 
er den Vorfhlaghammer führt, Die dreiedigen Zeilen und jene 
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mit runden Flächen erhalten ihre Gejtalt in Geſenken, welche 
aus Eifen gefchmiedet, auf der obern Seite mit Stahl belegt find, 
und in einen Salz der Amboßbahn eingefchoben werden. ig. 26 
und 27 (Taf. 99) find zwei Gefenfe für dreiedige Feilen, und 
zwar dient Fig. 27 für den dickern Theil derfelben, Fig. 26 für die 
Spige und für fleinere Feilen. Fig. 28 iſt der Aufriß von Fig. 27. 
Das auf dem Amboffe vorgefchniedete Stahlitüd wird in den 
Einfchnitt des Gefenfes gelegt, und oben überhämmert, wodurch 
fid) die drei Flächen bilden. Der Gebrauch der Gefenfe für halb« 
runde Seilen- (Fig. 29, 30, 31) wird hiernach von felbft verftänd- 
lich ſeyn. Die Geſenke für runde Beilen (Fig. 3a, 33, 34) un« 
terfcheiden fich von den vorigen dadurch, daß ıhre Höhlung nahe 
die Hälfte eines Kreiſes erreicht, und daß auch ein Obertheil dazu 
erforderlich ift, welches eine gleiche Vertiefung enthält, und wie 
ein Hammer an einem Stiele gehalten wird, während der Gehülfe 
mit dem Hammer darauf fchlägt, und der Schmied felbjt nach 
jedem Schlage die Beile ein wenig dreht. Fig. 35 und 36 zeigen 
in zwei Anfichten das Gefenf a mit feinem Obertheile b (dejjen 
Stiel c 8 Zoll lang ijt) und der zwifchen beiden liegenden Feile m. 
Zum Schmieden der Vogelzungen find die Grfenfe eben fo geſtal— 
tet, abgejehen von der flachern Krümmung der Rinnen; das 
Drehen der Zeile unterbleibt hier. 

Jede Beile, die größten ausgenommen, wird in zwei Higen 
fertig gefhmiedet. In der erjten bildet der Schmied, von feinem 
Vorſchlaͤger unterſtützt, die Spike und den Körper der Zeile, 
welche fodann auf dem Abfihrote (einem im Amboffe angebrachten 
Meißel) von der Stahlitange abgehauen wird. Den halben Tag 
lang dauert unaufhörlich diefe Arbeit fort, wobei immer mehrere 
Stangen zugleich im euer liegen. Die zweite Hige wird in der 
folgenden Hälfte des Zages gegeben, die Arbeit dabei, welche, 
wenn die Feilen nicht groß find, vom Schmiede allein verrichtet 
werden fann, bejteht im Abfegen und Audfchmieden der Angel, 
im Auffchlagen des Fabrik» Stempeld und im Richten der Feilen, 
wenn die Geſtalt derjelben noch einige Unvollfommenheiten, als 
Krümmungen u. dgl. zeigt. Ein Schmied mit feinen beiden Ges - 
hülfen oder Lehrlingen verfertigt ded Tages ı8, 20 bid 25 Dugend 
Beilen, je nachdem Form und Größe verfchieden find. 
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Die geſchmiedeten Beilen werden, um fie fo — als mög⸗ 
lich zu machen, ausgeglüht und hierauf der langſamen Abkühlung 
überlaſſen. Man gebraucht dazu einen eiſernen Zylinder, mit 
durchlöchertem Boden und einem aufgeſetzten Zugrohre. Als 
Heitzmaterial dient ein Gemenge aus Hebellpanen und kleinen 
Holzkohlen oder Kokes. 

2) Die Ausarbeitung, wodurch die Feilen auf das 
Genaueſte ihre Form erhalten, und deren Flächen glatt und blank 

werden, geſchieht entweder durch Abfeilen oder durch Abſchleifen. 
Die erſte Methode iſt langwieriger, aber fie biethet mehr Gelegen— 
beit zu genauer Ausführung. Ein Arbeiter feilt des Tages 2 bis 
5 Dugend fertig, nach Verfchiedenheit der Größe und Form. Das 
Schleifen ift aus öfonomifchen Nüdfichten in großen Fabrifen 
dad gewöhnlichite Verfahren. Die Steine, welche dazu gebraucht 
werden, haben 3 bis 4 Fuß Durchmeifer, 6 bis 8 Zoll Breite, 
laufen im Waffer, und machen in der Minute ungefähr 100 Um— 
drebungen. Durch eine auf der eifernen Achfe befindliche Riemen— 
tolle wird die Bewegung mittelt Waller:, Dampf- oder Pferdes 
fraft hervorgebracht. Um jeder Gefahr bei etwa eintretendem 
Zerfpringen des Steins vorzubeugen, ift derfelbe ganz von einem 
ftarfen hölzernen, durch herumgelegte Stride geficherten Kajten 
eingefchlojfen, bis auf eine ı2 Zoll fange Offnung am obern 
Theile, wo das Schleifen vorgenommen wird. Die Feilen werden 
dem Steine zuerſt der Quere nach dargebothen, bis ſie ganz blank 
find, dann aber der Länge nach, um den erſten Schleifſtrich weg— 
zunehmen. Zuletzt taucht man fie in Kalfwailer, wodurch fie mit 
einem feinen Anfluge von Fohlenfaurem Kalfe befchlagen, der das 
often verhindert. So bringt man fie nach der Werfitätte, in 
welcher dad Hauen vorgenommen wird. 

3) Das Hauen. Es geſchieht im Allgemeinen mittelft des 
Meißels; aber diefes Werkzeug ift an Form und Größe verfchie: 
den, wie die die verfchiedenen Arten von Feilen erfordern. Die 
Schneide des Meißels, welche von beiden Seiten zugefchliffen 
wird, iſt geradlinig zum Hauen ebener Flächen, hohl für Fonvere, 
fonver für hohle Flächen. Für den Kreuzhieb find die Meißel in 
der Regel von etwas dünnerer Schneide, als für den Grundhieb. 
Auf Taf. 99 findet man einige Meißel abgebildet. Fig. 20 iſt ein 
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gerader der größten Art (zum Hauen der Armfeilen), Fig. 2ı ein 
kleiner; zwifchen beiden liegen viele Abftufungen. Die fchmälften 
Meißel find jene zum Hauen der Kanten an den Sägefeilen: ihre 
Schneide ift Faum ein Paar Linien breit. Die Krümmung der 
Schneide an den hohlen Meifeln (Fig.22, 23, 24) iſt fehr ver— 
- fhieden, aber ftetS flacher ald die Konverität der Feile, welche 
damit gehauen werden muß. Indem der Meißel aufgefent wird, 
muß er in doppelter Beziehung fchräg ftehen; nämlich es muß die 
Schneide mit der Achfe der Feile, und der Meißel ald Ganzes mit 
der Oberfläche der Zeile, einen fpigen Winfel bilden. In legterer 
Hinſicht ift der Meifel nach vorwärts, nach der Spige der Feile 
bin, geneigt. Die Angel ift ſtets dem Arbeiter zugefehrt, welcher 
mit der linfen Hand den Meißel, mit der rechten den Hammer 
führt Letzterer hat einen gefrümmten Stiel, und hierdurch eine 
foldhe Stellung, daß er in zweckmäßiger Richtung auf den fchräg 
ftehenden Meißel trifft, ohne eine unbequeme Haltung der Hand 
zu erfordern. Man fehe Fig. 25 auf Taf. 99. Die Bahn a ill 
quadrarifcd) und wenig fonver. Der abgebildete Hammer ijt einer 
von den Fleinften. Die größten find 6 bis 8 Pfund fehwer, und 
mit einem 10 bis ı2 Zoll langen Stiele verfehen. 
Als Unterlage für die Beilen dient dee Haus Amboßf, ein 
parallelepipedifches, aufeinem Holzfloge Tiegendes Stüdf von ges 
fohmiedetem Eifen, 7 Zoll lang, 3 Zoll breit, 5 bis 6 Zoll hoch, 
auch größer oder Fleiner, nad Verfhiedenheit der Beilen. Wenn 
die untere, aufliegende Seite der Feile flach und noch ohne Hieb, 
die obere, welche eben gehauen werden foll, gleichfalls flach ift, 
fo dient der Amboß ald unmittelbare Unterlage, wobei man ihn 
mit feinem Sande beftreut, um das Sleiten zu verhindern. Kehrt 
aber die Seile in der Lage, welche fie während des Hauens haben 
muß, eine Kante oder eine runde Fläche nach unten, fo bedarf 
fie einer befondern Unterlage, welche auf den Amboß geftellt wird, 
und aus Eifen oder aus Blei befteht, je nachdem die abwärts ge— 
richtete Seite noch glatt oder fhon gehauen ift. Die eifernen 
Unterlagen find die fogenannten Hau-Geſenke, welche den 
Schmiede-Geſenken ähnlich, aber gewöhnlich länger ald diefe find. 
Fig. 38 (Taf. 99) zeigt im Grundriffe, und Big. 39 im Aufriſſe 
ein Gefenf, in welchem dreiedige Beilen gehauen werden, und 
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auch halbrunde, in fo fern es ſich bei letzteren um die zunächft 
den Kanten auf der runden Seite hinlaufenden Theile des Hiebes 
handelt. Wie zu diefem Behufe die Feile eingelegt wird, ijt aus 
Big. 39, bein, zu erfehens Bleierne Unterlagen oder Haus 
Bleie werden jederzeit angewendet, wenn auf der aufliegenden 
Släche der Zeile fchon ein Hieb vorhanden ift, welcher auf einer 
eifernen Unterlage befchädigt werden fönnte. Für flache und vier« 
ecfige Seilen, fo wie für halbrunde, wenn diefelben auf der Mitte 
ihrer runden Geite gehauen werden, iſt das Haublei eine ebene, 
3 bis 4 Zoll lange, ı'/, bis a Zoll breite, '/, Zoll dide Platte; 
dreiedige Feilen und halbrunde, in fo fern die legteren am Rande 
ihrer runden Seite den Hieb erhalten follen, erfordern ein Blei 
von der Beftalt des in Fig.38, 39 abgebildeten Hau: Gefenfes; 
die Bleie für runde Feilen, Vogeljungen, und audy für halb» 
runde, wenn diefe auf der flachen Seite gehauen werden, find 
mit runden Rinnen verfehen, wie Fig. 37 (a, b) zeigt. 

Wenn die Feilen in die Hauwerfjtätte gebracht werden, fo 
reibt man zuerft den Kalfüberzug ab, fchmiert die Oberfläche mit 
Schweinfett oder Ohl, hält fie mittelft eines Riemens, der an 
zwei Stellen darüber gelegt und von den Füßen des fipenden 
Arbeiterd angefpannt wird, auf dem Amboife feft, fängt nun das 
Hauen bei der Spige au, und fährt damit gegen die Angel hin 
fort. Jeder Schläg ded Hammers bringt einen Einfchnitt und 
binter demfelben einen Grath oder Aufwurf hervor, an welchen 
die Schneide ded Meißels zunächft angefegt wird. Das Gefühl 
in der Hand des Arbeiterd ift es demnach, welches die richtige 
Stellung des Meißeld für den nächften Einfchnitt augenblidlich 
und mit Sicherheit finden läßt. Daher die Beobahtung, daf 
felbit Kinder die Arbeit des Feilenhauens mit großer Geläufigfeit 
ausüben, und daß trog der Schnelligkeit, mit welcher die Schläge 
auf einander folgen, doch der Hieb bei guten Feilen eine bewuns 
‚derungswürdige Gleichheit Hinfichtlich der Entfernung und Tiefe 
der Einfchnitte zeigt. In den großen Fabrifen macht jeder Ar: 
beiter ftetö nur einerlei Ars von Hieb, wodurd die Vollfommen: 
heit ſehr befördert wird. Wenn alle Slächen mit dem Grundhiebe 
verfehen find, wird der Kreuzhieb aufgefegt, vorher aber der 
Grath an den Einfchnitten des Grundhiebes mitteljt einer flachen 
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Seile abgeftrichen, d. h. ganz oder größtentheild weggenom⸗ 
men. Weil nämlicd) der Grath nicht bei allen Einfchnitten gleich 
ftarf ift, fo würden, ohne das Abjtreichen, die durch den Kreuze 
bieb entſtehenden Zähne fehr ungleihförmig ausfallen. Nah 
Vollendung des Hauens taucht man die Feilen wieder in Kalk— 
wajler, um fie fo lange vor Roſt zu bewahren, bis fie gehärtet 
werden. . 

Es find viele Verfuche gemacht worden, die Feilen mittelft 
Mafchinen zu hauen. Diefe Arbeit ift im Grunde fo einfach, 
daß ed nicht fehr fchwer halt, eine Mafchine dafür zu erdenken, 
welche die Hauptbedingungen erfüllt. Wenn die Zeile auf einer 
zwecdmäßigen Unterlage befeftigt, und der Meißel über derfelben 
in der gehörigen Stellung angebracht ift, fo wird mittelft eines 
Hammers, welcher von beftimmter Höhe herabfällt, der Schlag 
gegeben; dann rüdt fogleich — während der Hammer von Neuem 
gehoben, und auch der Meißel durch eine Feder ein wenig in die 
Höhe gedrückt wird — die Feile um fo viel fort, als die beabfichtigte 
Entfernung zwifchen den einzelnen Einfchnitten erfordert. Alle 
diefe Bewegungen in regelmäßiger Aufeinanderfolge hervorzus 
bringen, ijt eine leichte Aufgabe. Bei den Einzelnheiten der 
Ausführung werden aber größere Schwierigfeiten angetroffen: 
ı) Die Mafchine fann, wegen der mannigfaltigen Bewegungen, 
welche dabei vorfommen, nicht ganz einfach feyn ; diefer Umſtand 
macht fie wenig geeignet, die von den Schlägen des Hammers 
verurfachten unaufhörlichen Erfchütterungen ohne Nachtheil für 
die Senauigfeit ihrer Wirfung auszuhalten. 2) Beim Anfchlei= 
fen eines ftumpf oder fchartig gewordenen Meißels gefchieht es 
leiht, daß die Schneide eine etwas veränderte Stellung erhält. 
Wird nun das Schleifen mitten im Hauen einer Feile nöthig , fo 
kann es nicht fehlen, daß die Stelle, wo das Hauen vom Neuem 
angefangen wird, fenntlich bleibt. 3) Die ſtets gleich bleibende 
Stärfe der Hammerfchläge, weldye man bei oberflächlicher Ber 
trachtung für einen Vorzug der Mafchine anfehen Fönnte, ift 
weit entfernt, dieß zu feyn. Stellen von verfchiedener Härte 
fommen im Stable fehr häufig vor, und veranlajfen ein ungleich» 
mäßiges Eindringen des Meißels, alfo Hiebe von ungleicher 
Ziefe. Die Slächen der Zeilen find nicht immer volllommen eben 
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hergeftellt, und die Schneide des Meißeld, welcher eine beflimmte 
Lage gegen jene Flächen gegeben iſt, dringt alfo an den mehr 
hervorragenden Stellen tiefer ein. Endlich verlangen fpigige 
Zeilen an dem fchmalen Ende fhwächere Hammerfchläge, wenn 
nicht hier der Meißel tiefere Einfchnitte ald auf dem breiten Theile 
machen fol. Diefe und vielleicht noch. andere Umjtände erſchwe— 
ren fehr die gelungene Ausführung einer Feilenhbau- Ma- 
ſchine; es liegen aber darin feine unuberwindlichen Hindernijfe, 
vielmehr ift e8 außer allem Zweifel, daß gute Feilen auf. Mafchi- 
. nen gehauen werden fönnen. Die beiten der bisherigen Verfuche 
fcheinen aber an dem Mangel öfonomifchen Vottheils gefcheitert 
zu feyn. Ein Arbeiter, der zur Bediennng der Mafchine erfor: 
dert wird, fönnte in. den meiften Fällen eben fo ſchnell das Hauen 
einer Beile aus freier Hand verrichten; mehrere Feilen gleich- 
jeitig auf Einer Mafchine zu verfertigen, dürfte aber faum aus. 
führbar gefunden werden. So erflärt fi), warum Feilenhau— 
Mafchinen gegenwärtig nirgend bei einem großen Betriebe im 
Gebrauche find, wenn nicht etwa bei der Verfertigung der fein 
ftien Uhrmacher » Feilen in England und in der Schweiz. Der 
Hieb jener Feilen ift fo fehr fein, und zugleih fo regelmäßig, 
daß es Überwindung Foftet, ihn für das Erzeugniß der Hands 
arbeit anzufehen. Bei Fleinen und feinen Beilen ift übrigens aud) 
mehr als bei anderen ein öfonomifcher Nuten von der Anwen: 
dung der Mafchinen zu erwarten. 

4) Das Härten der Feilen wäre eine einfache und fehr 
leichte Operation, wenn nicht die feinen Spigen des Hiebes viele 
Borficht nöthig machten, da fie fo fehr der Oxydation ausgefept 
find, und doch vollfommen hart feyn müjfen, falls die Feile An: 
fpruc auf Brauchbarfeit machen will. Das Mittel, welches 
man anwendet, um die Einwirfung der Luft und des Härtewaf- 
ſers auf jene Spigen zu verhindern, befteht in einem Ülberzuge, 
der aus verfohltem Leder oder Horn (auch. verfohlten Knochen, 
DOchfenflauen oder Pferdehufen), Ofenruß , etwas Pferdemift, 
Kochſalz und Töpferthon zufammengefegt wird, Alle diefe Stoffe, 
fein gepulvert, rührt man mit Bierhefen an, und ftreicht die 
Mafje in einer dünnen und gleihförmigen Schichte mitteljt des 
Pinfeld auf die Feilen, welche. hierauf über dem Feuer langſam 
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getrocknet werden. Zu diefem Behufe find oben in der Ejfe, an 
der Feuermauer, Eifenftäbe angebracht, auf welche die Beilen der 
Neihe nach gelegt werden. Bequemer und eben fo wirffam iſt 
das Verfahren anderer Babrifen, wo man Rodenmehl mit ges 
fättigter Kochfalzauflöfung zur Die eined Syrups anrührt, und 
damit die Feilen durch Eintauchen überzieht. Nach Vollendung 
des Trocknens nimmt ein Arbeiter, der zugleich den Blaſebalg 
zieht, die Stücke einzeln mit einer Zange, erhitzt ſie in dem mit 
Kokes oder Holzkohlen genaͤhrten Feuer, ſteckt fie dunkelroth— 
glühend in ein Gefäß voll gepulverten Kochfalzed, richtet fie, 
wenn es nöthig ift, mitteljt eines hölzernen oder bleiernen Ham 
mers gerade, bringt fie wieder ins Feuer, und taucht fie endlich 
langfam in eine tiefe Bütte, welche mit Regenwaſſer gefüllt ift. 
Die Feilen werden beim Eintauchen vertifal, mit der Spitze nad) 
unten gehalten. Die Angel härtet man am beften gar nit; 
wenn e8 indeſſen gefchieht, fo muß der Käufer der Zeilen, bevor 
er diefelben gebraucht, die Angel durch Anfaffen mit einer glüs 
henden Zange weich machen, um das Abbrechen zu verhüthen. 

Unmittelbar nach dem Härten wirft man die Feilen in fehr 
verdünnte Schwefelfäure, welche die nachfolgende Reinigung er- 
leichtert. Wenn dad Härtewailer fic durch fortgefegten Gebrauch) 
bedeutend erwärmt, fo wird es durch einen Zapfen am Boden 
der Bütte abgelaffen, und durch frifches erfegt. Das Kochſalz, 
worin man die Feilen taucht, befördert vielleicht die Härtung, 
wenigftens ift gewiß, daß die Nike, welche man den Feilen gibt, 
nicht hinreicht, dad an deren Oberfläche hängen gebliebene Sal; 
zu ſchmelzen, folglidy auch der Zwed nicht feyn kann, durd) dad: | 
felbe einen glasartigen Überzug zum Schuge gegen die Orydas 
tion herzuſtellen. 

Die Operationen, welhe nad dem Härten noch mit den 
Feilen vorgenommen werden, befchränfen fich auf dad Reini- 
gen und Einöhler. Die Entfernung des Überzuges, wel« 
cher noch auf der Oberfläche fist, geſchieht durch eine Trommel 
oder Walze, deren Umfreis mit Bürften oder Karden beſetzt ift, 
und fi in einem Waffergefäße umdreft. Man Hält die Zeilen 
in verfchiedenen Richtungen an, bis fie rein find, und trocknet 
fie dann ſchnell auf einer geheigten Eifenplatte. Noch warm 
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taucht man fie in Baumöhl, welchem öfterd etwas Zerpenthins 
öhl zugefept wird, Täßt fie auf einem fehräg liegenden Roſte ab⸗ 
tropfen, und verpadt fie in Papier. | 

Einzelne Arten von Feilen erfordern befondere Verfahrungsr 
arten bei ihrer DVerfertigung. So werden manche Riffelfeilen 
erſt nach dem Hauen gebogen. — Die Badenfeilen der Meſſer— 
fehmiede (Taf. 99, Fig. ı8) erhalten vor dem Hauen die ihrer 
Länge nach laufenden Furchen durch ein ftählernes Inftrument 
wie Fig. 19, deſſen Einfchnitte entfprechende Kerben befigen, und 
welches über die Seile mehrmahls hingezogen wird. Dad Hauen 
felbft gefchieht mit zweierlei Meißeln. Ein breiter, mit gerad= 
liniger Schneide, wird zuerft angewendet, und reicht über die 
ganze Breite der Zeile; mit einem Fleinen und fchmalen wird der 
Hieb in einzelnen tieferen Furchen, wo ed nöthig feheint, nadh= 
gearbeitet. — Daß mehrere Arten von Feilen zur Bearbeitung _ 
der Hornfämme ftatt des Hiebes eingefeilte Kerben befigen, und 
ungehärtet bleiben, ift fchon erwähnt worden. — Die Sräfen 
oder Schneidräder (Taf. 99, Big. 14— 17) erhalten ihre Eins 
fchnitte theild durch Hauen mit einem. Meißel, theild durch Ein 
feilen, theild durch Einfchneiden mit einer andern, Fleinen und 
fharfrandigen Sräfe von der Form der Fig. 14. — Daß mande 
Uhrmacher » Feilen mit dem Meſſer gefchnitten werden, ift fchon 
(S. 570) erwähnt worden. — Die Arrondirfeilen der Finirs 
mafchine (&. 575) werden auf eigenthümliche Weife mittelft Ma 
ſchinen verfertigt, worüber die Befchreibung diefer Mafchine Aufr 
flärung gibt. 

Scließlih ein Paar Worte über das Aufhauen alter 
abgenugter Zeilen, welches oft, wiewohl mit geringem Gewinne, 
vorgenommen wird, und höchſtens bei ganz großen Feilen Vor: 
theil bringt, wo das Gewicht ded Stahls bedeutenden Einfluß 
auf den Preis hat. Wenn einer Zeile ein neuer Hieb gegeben 
werden fol, fo muß zuerſt der alte vollftändig weggefhafft, und 
die Släche glatt gemadht feyn. Man erweicht daher die Feile 
durch Ausglühen, und fchleift fie auf einem großen Schleif— 
fteine ab, Nur bei Fleinen und fein gehauenen Zeilen geht es 
an, den alten Hieb durch Abfeilen wegzunehmen, weil ein gros 
ber Hieb die Geilen zu fehr angreift. Wenn es daher an Gele 
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genheit zum Schleifen gebricht, ſo waͤhlt man für größere Feilen 
das eigenthümliche Verfahren, daß man fie im weißroth glühen— 
den Zuftande mit der fogenannten Abfeilrafpel (welche die 
Form einer großen Armfeile, aber den Hieb einer fehr groben 
Rafpel, und an jedem Ende ein hölzernes Heft befigt) abfeilt. 
Dad Hauen und Härten wird hierauf nad; der fchon befannten 
Weife vorgenommen. 

Alte Feilen, welche zum Aufhauen nicht mehr geeignet find, 
verwendet man, nach vollftändiger Abnutzung, durch zweckmaͤßi⸗ 
ges Abfchleifen noch zu anderen Werkzeugen, welche große Härte 
erfordern, wie Grabſtichel, Drebftähle, Bohrer, Schaber für 
Kupferftecher und Goldarbeiter, Geißfüße zum Schneiden hölzers 
ner Schrauben ꝛc. (vergl. einen Sal diefer Art, Bd. IV. ©, ı61); 
oder man gebraucht fie als Material zum Anftählen von Haͤm—⸗ 


mern u. dgl. 
8. Karmarſch. 
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Da es bei der Bearbeitung der Metalle mittelft der Seile 
nur in feltenen Sällen angeht, die Arbeit frei mit der Hand zu 
halten, fo ift zur Befeftigung derfelben eine eigene Vorrichtung 
nöthig. Als ſolche dient für größere Gegenftände der Schraube: 
ſtock (ſ. diefen Artifel), für Fleinere der Beilfloben. Der 
legtere geitattet, fo fern er in der Hand gehalten wird, eine ber 
liebige Wendung des Arbeitöftüdes, folglich eine Bearbeitung 
deſſelben auf verfchiedenen Seiten, welde im Schraubftode nur 
durch öfteres Umfpannen erreicht werden Fann. Die gewöhnlichfte 
Geſtalt der Feiltloben zeigt (an einem Eremplare der Fleinften 
Gattung) Fig. 14, auf Taf. 100. Die zwei Haupttheile, aus 
welchen das Werfzeug befteht, find bei c durch ein einfach gear- 
beiteted Gewinde verbunden, und endigen ſich in die Baden a 
und b, welche zufammen das Maul bilden. Der ganze Beil 
oben ift von Eifen, aber fehr oft durch Einfegen oberflächlich in 
Stahl verwandelt ; nur die Baden find von aufgefchweißten 
Stahle gebildet, und ihre inneren Flächen nach Art einer Seile 
raub gehauen, um fefter zu faffen. Überdieß bemerft man in der 
Zeichnung, daß die Baden nur oben fich berühren, indem ihre 
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einwaͤrts gekehrten Flaͤchen nach unten divergiren. Hierdurch er⸗ 
reicht man (in Folge der Bogenbewegung beim Öffnen des Feil⸗ 
flobens), daß bei einer mäßigen Offnung, welche am häufigften 
gebraucht wird, die Baden parallel mit einander ftchen, folglich 
einen zwifchen ihnen befindlihen Gegenftand mit der ganzen 
Släche fallen und feſthalten. Die Echraube e g befigt bei e ei— 
nen Kopf, ſteckt feit in einem Loche von a c, geht frei durch ein 
anderes Loch in b c, und bewirft dad Schließen des Maules, 
wenn man ihre Slügelmutter £ (ftatt welcher bei großen Feilklo— 
ben wohl auch eine vier: oder fechdedige Mutter mit aufzufteden» 
dem Schlüffel angebracht ift) rechtö umdreht. Beim Zurückdre— 
hen der Mutter treibt die Beder d die Baden aus einander. Dar 
mit bei der Bogenbewegung der Baden, welche durch die Dre— 
hung um das Gewinde c entjteht, Fein Klemmen der Schraube 
eintreten kann, ift das Loch in bc hinlänglich geräumig, und 
überdieß wird meiſt auch noch die Schraube ein wenig abwärts 
(nach) dem Gewinde hin) gebogen, | 

Der Feilfloben in Fig. 14 iftein breitmauliger, wel: 
eher ſich vorzüglich zum Einfpannen flacher Stücke eignet. Für 
ſchmale oder runde Gegenftände, welche während des Befeilens 
viel gedreht werden müjfen, bedient man fich zwecfmäßiger eines 
fhmalmauligen Feilfobens (wie Fig. 15), an welchem 
die geringe Breite der Baden a, b bereitwilliger die Drehung 
geftattet, wenn ed wie gewöhnlich horizontal auf den Werftifch 
oder eine andere Unterlage gelegt wird. 

Zuweilen werden Feilfloben, befonderd größerer Art, auf 
irgend eine Weife an der Werfbanf befeftigt, und bilden dann den 
Übergang zu den Schraubftöden, von welchen fie fich wefentlich 
nur durch die Unbeweglichfeit der Schraubenfpindel unterfcheiden. 
Soldye, für manche Fälle ſehr bequeme Einrichtungen zeigen 
Sig. 16, 17 und 18. Fig. ı6 iſt ein großer Feilkloben, deffen 
Befeſtigung durch drei Holzfchrauben gefchieht, für welche die 
Löcher in der Platte l und in dem Fortſatze i des Gewindes ans 
gebracht find. h ift der Schlüjfel der vieredigen Schraubenmut- 
ter. Fig. ıB befigt zur Befeftigung eine Fleine Schraubenzwinge 
m; und Fig. ı7 wird mittelft: der Holzfchraube k in den Tifch 
eingefchraubt. 
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Die allerfleinften, ganz aus Stahl verfertigten Feilfloben 
verfieht man zur bequemern Handhabung mit einem Stiele, wo— 
von fie den Nahmen Stielfloben, Stielflöbchen erhals 
ten. Eine ähnliche Einrichtung findet man öfters felbft an grö— 
Beren Beilfloben, indem ftatt der Schraube k von Fig. ı7 eine 
fpigige Angel angebracht, und diefe in ein hölzernes Heft geſteckt 
ift. Die eigentlichen Stielfloben (Fig. 26) find entweder breit- 
maulige oder fchmalmaulige; Tegtere werden von den Uhrmachern 
Stiftenflöbchen genannt, weil fie zum Einfpannen abzufei= 
lender Stifte u. dgl. (wobei fie in der Hand gedreht werden müfe 
fen) befonder8 bequem find. Fig. 24 ift ein Stielkloben, wel: 
cher gebraucht werden fann, um etwa ein langes Stück Draht 
einzufpannen, welches bloß an einem Ende befeilt werden fol. 
Statt des Gewinded und der Feder ift hier ein elaftifcher Bor 
gen y angebracht, der als Fortfegung ein kurzes Rohr z trägt. 
Letzteres ftedt in dem hölzernen Hefte D, weldyes feiner ganzen 
Länge nach durchbohrt if. Man bringt den Draht dur dad 
Heft ein, fehiebt ihn durch ein Querlodh .ı der Schraube, und 
läßt ihn fo zwifchen die Baden gelangen, von welchen er auf die 
gewöhnliche Weife feftgehalten wird. Auf diefe' Art Fann man 
z. B. nad) und nach eine Anzahl Stifte von dem Drahte abfei- 
len, indem man letzteren, fo oft ed nöthig wird, weiter heraus 
sieht. Das Rohr z kann, hinreichend verlängert, unmittelbar 
ald Stiel dienen, wodurch das hölzerne Heft wegfällt. 

Einige Arten von Stielflöbchen werden bisweilen von Uhr: 
machern zu befonderen Zwecken gebraucht. So das Kronrads 
Stielflöbhen, Fig. 27, deilen Baden einen geräumigen 
Ausfchnitt 5 haben, damit ihr vorderfier Theil bequem in die 
Vertiefung eines Kronrades greifen, und den Boden deffelben 
fefthalten fann ; das Unruh » Gtielflöbdhen (Spindel: 
klöbchen), Fig. 25, zum Einfpannen der Spindel fammt der 
Unruhe oder eines andern Rades, deffen Welle dann zwifchen den 
Baden bei 2 gehalten wird, während dad Rad in der weiten 
Ausbiegung 3; 4 Platz findet; das Werkjeug Fig 28, deſſen 
Maul von zwei runden, in der Mitte durchbohrten Echeiben w, 
w gebildet, und fehr geeignet ift, ein Rad, ein Plättchen mit 
einem auf feiner Flaͤche ftehenden Stifte u. dgl. zu halten, indem, 
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die Welle, der Stift zc. durch die Löcher x, x feitwärtd her: 
vorragt. 

Wenn es ſich um die Bearbeitung eines Gegenftandes han⸗ 
belt, welcher nicht ohne Gefahr, verdrüdt oder befchädigt zu wer— 
den, in einem gewöhnlichen Feilfloben eingefpannt werden fann, 
fo bedient man ſich mit Vortheil hHölzerner Seilfloben, welche 
aus Weißbuchen, Buchsbaum, Guajak oder einem audern harten 
Holze verfertigt, und von verfchiedener Einrichtung find. Zue 
weilen befigen fie vollfommen die Geftalt der eifernen Feilfloben, 
meift aber begnügt man fich mit einer viel einfachern Form. 
Fig. 2ı ift ein folches Werkzeug der größten Oattung. Das 
Holz wird im Ganzen gedreht, dann der Länge nad) in die Hälf: 
ten A und B zerfchnitten, welche man durch das aufgefchraubte 
eiferne Charnierband u vereinigt. Die eiferne Schraube und die 
Feder find auf die gewöhnliche Weife angebradt. Fig. 22 unter» 
fcheidet fi von diefem durch eine zugefpigte Form der Baden, 
und durch die Beftalt des Gewindes vv. In Fig. ı9 fehlt das 
Gewinde ganz, und die Theile A, B, zwifchen welchen ein Mef: 
fingplättchen o mittelft der Nieten p, p befeftigt ijt, öffnen und 
ſchließen ſich bloß vermittelt der Elaftizität des Holzes, welche 
freilich feine große Bewegung geftattet. Diefer Erfolg wird ein- 
facher erreicht, wenn man das Hol; im Ganzen läßt, und nur 
von m bis ] einen Einfchnitt mit der Säge madt. Um beim Ge— 
brauche ſich mit voller Bequemlichkeit drehen zu laſſen, ift nicht 
nur, wie fchon bei den vorhergehenden Figuren erwähnt, der 
Körper rund gebildet, fondern auch eine befondere Anordnung 
mit der Schraube getroffen. Der Kopf q figt nämlich an einem 
 Nohre r, welches innerlicd dad Muttergewinde für die Spindel s 
enthält, und legtere wird an ihrem Kopfe t mittelft eines Schrau- 
benzieherd umgedreht. Das Werkzeug, weldes in Fig. 20 ab- 
gebildet it, dient den Zuwelieren, um Ringe beim Einfeßen der 
Steine feftzuhalten. Es gleicht Fig. ı9, mit dem Unterfchiede, 
daß es die gewöhnliche Slügelmutter, und überdieß einen zylin- 
drifchen Zapfen C befigt, mit welchem es aufrecht in ein Loch des 
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Stangenkünſte, Kunſtgeſtänge, Stangenlei— 
tung, Stangenwerk, nennt man Reihen von zuſammen 
verbundenen Stangen, welche dazu dienen, die Kraft von der Um— 

triebsmaſchine (dem Waſſerrade, der Waſſerſäulenmaſchine ze: 2c.), 
bis zu den ausübenden Mafchinentheilen (den Kunftfägen, der 
Korbwelle zc. ꝛc.) über Tage oder an der Erdoberfläche fortzupflan« 
zen; denn find fie unter Tage, in Gruben vorhanden, fo heißen 
fie Stredengeftänge. Sie find ſtets ein Übel und nur dann 
anzuwenden, wenn ed nicht thunlich ift, die Umtriebsmafchine un 
mittelbar mit den ausübenden Mafchinentheilen zu verbinden. 
Denn die Feldgeftänge vermehren: 1) die zu bewegende Maffe 
einer Maſchine, und daher auch-den, wegen der Trägheit der 
Maflen bei jeder Veränderung in der Richtung der Bewegung 
flatt findenden Widerftand; — 2) erfordern fie fehr viel Holz 
und da fie den Abwechfelungen der Witterung auögefegt find, 
beftändige Reparaturen; — 3) erfordern fie fehr viel Aufficht, 
wenn fie nicht zum größten Nachtheil der Mafchine fich ſchwer 
und unregelmäßig bewegen follen; hauptfächlich aber verurfachen 
fie — 4) Verluft am Hube und daher Verluft an der mechani« 
fhen Wirffamfeit der Mafchine; denn die Erfahrung hat gelehrt, 
daß fie fi) auch bei der zwedmäßigiten Konftruftion in den 
Schlöſſern, d. h. da, wo die einzelnen Stangen mit einander vers 
bunden find, ziehen und fich auch biegen, fo daß der Hub, den 
fie den ausübenden Mafchinen mittheilen, um ?/,, */s auch wohl 
um die Hälfte Feiner ift, ald der, welchen die Umtrieböma«- 
fhine hat. 

Man hat daher in meuerer Zeit die Beldgeftänge möglichft 
zu vermeiden gefucht, und lieber oft fehr koſtbare Röfchen getries 
ben, Gräben geführt und Gerinnen gelegt, um die Auffchlages 
waffer an den Punkt hinzuführen, wo die Umtriebmafchine uns 
mittelbar mit den ausübenden Mafchinentheilen verbunden wer« 

ben konnte. — Geitdem die Dampfmafchinen bei dem Bergbau 

und dem Ealinenwefen allgemeiner angewendet worden find, 

hat man die Beldgeftänge auch noch mehr verdrängt, da jene 

Maſchinen fait überall Hingeftellt werden fönnen, und durch die in 
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neuefter Zeit verbefferte Feuerung und Dampferzeugung ihr Un- 
terhalt auch nicht mehr fo theuer als fonft ift. 

Die wefentlihften Stüde eines jeden Feldgeflänges find: 
1) die einzelnen Stangen felbft. Sie dürfen ſich nicht werfen, 
d. 5. windflüglich fchief ziehen, weil fie fonft einen ſchweren 
Bang erhalten und Teicht zerbrechen. Man muß defhalb fehr 
gut ausgetrocknetes Holz dazu nehmen. Eiferne Stangen dehnen 
fi) in der Hige des Sommers zu fehr aus und ziehen fich in der: 
Kälte des Winters zu fehr zufammen, und. find deßhalb nicht fo 
gut als Holz, welches eine nur geringe Veränderung in feiner 
Längenrichtung erleidet. 

2) Die Verbindung der Stangen oder die Schlöffer. 
Diefe dürfen ſich nicht aus einander ziehen und auch nicht veran— 
laffen, daß das Geftänge, wenn es gefchoben wird, ſich biegt 
und bricht. — Man zahnt entweder zwei Stangen auf einander 
und befeftigt diefes- Schloß mit Ringen, wie Fig. 2, Zaf. 101, 
oder beffer, man ftößt die Stangen fo an einander, daß fie in 
ununterbrochenen Linien fortgehen und zahnt auf dem. Wechfel 
zwei befondere Backenſtücke auf und befeitigt diefelben mit den 
Stangen dur 4 bis 6 hindurchgehende Schraubenboljen, und 
durch zwei an den Enden angelegte Ringe, ungefähr in der Art 
wie Big. 10, Taf. 101, zeigt. 

3) Die Unterftügungspunfte der Feldgeſtaͤnge müffen in 
vollfommen gerader Linie liegen, weil fonft das Geftänge ſchwer 
geht und Teicht bricht; auch müffen fie feit feyn, fich nicht durch 
die Schwere des Geftänges fenfen und loder werden, weßhalb 
fie auf einem feften Grunde ruhen und durd Streben gut befe« 
ftigt ſeyn müſſen. 

Man theilt die Feldgeſtaͤnge nach der Verſchiedenheit ihrer 
Konſtruktion: 1) in Feldgeſtänge mit Schwingen und 2) 
in ſolche mit Walzen. — Erſtere ſind entweder Feldgeſtaͤnge 
mit doppelten oder mit dinfahen Schwingen; und dieſe 
legtern wieder entweder mit fteehenden oder mit Bängenden 
Schwingen. — Feldgeitänge mit liegenden Schwingen find wenig 
gebräuchlich und auch fehr unvollfommen. 

Die Big. ı bis 11, Taf. 101 ftellen ein Feldgeftänge mit 
doppelten Schwingen im Profil und in wahren Grundrijfen dar, 
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fo wie es am Oberharz gebräuchlich iſt. — Big-’ı ı zeigt das eine 
Ende der Korbftange oder des Bleuel, welches an die Warze 
ded Krummzapfend gehängt wird, weßhalb ed mit eifernen Pfan« 
nen e verfehen ift. Diefer Bleuel ift der Anfang der Bewegung 
des ganzen Feldgeftänged. Das andere Ende des Bleuels, T, 
Big. » und g ift mit der Hauptfchwinge UM G verbunden. 
Die Verbindung ift durch ein Kugeleiſen bei U bewerfftelligt, 
weldyes fich in gußeifernen Pfannen bewegt. Die Haupt: oder 
große Schwinge hängt beiM aufdem Gerüfte p, und die bei- 
den Stangen c und d find mitteljt zweier Stredeifen bei G 
und V mit jener verbunden. Durch die Stredeifen fönnen die 
Zugftangen ftärfer gefpannt werden. Fig. 2 zeigt eine fleine 
Schwinge m mit den beiden Zugftangen und dem Schloß bei 
F, nebft dem Steg oder Straßbaum L. — Fig. 3 endlich 
gibt eine Abbildung des Kunſtkreuzes D, J, Q, K, H mit 
den Enden der beiden Zugftangen a und S b, und den beiden 
Schadtftangen R und P. Übrigens wird die Einrichtung 
und die Bewegung der Feldgeftänge aus den Figuren deutlich). 

Die Feldgeftänge mit einfahen Schwingen find 
von den vorigen bloß darin verfchieden, daß hier nur ein einfar 
ches und nicht, wie bey der vorigen Art ein doppeltes Geftänge 
an den Schwingen hängt, und daß der Ruhepunkt der Schwingen 
nicht in der Mitte, fondern an dem einen Ende derfelben liegt. 
Die Böcke und Stege werden wie bei den Seldgeftängen mit dop— 
pelten Schwingen fonftruirt. Wird das obere Ende der Schwinge 
bewegt und ijt das andere unterftügt, fo heißt die Schwinge eine 
ſtehende und das Feldgeftänge eines mit ſtehenden Schwin- 
gen; ıft aber das obere Ende unterjtügt und das untere Ende 
bewegt, fo heißt die Schwinge eine Hängende. Feldgeſtänge 
mit hängenden Schwingen haben im Allgemeinen den 
Vorzug vor denen mit ftehenden, weil bei erftern dad Gewicht 
des Geftänges und der Schwingen felbft zum leichtern Gange 
und zur Regelmäßigfeit in der Bewegung mit beiträgt, anitatt 
daß das Gewicht bei ftehenden Schwingen leicht ein Zerbredhen 
berbeiführt. — Die Beldgeftänge mit einfachen Schwingen has 
ben den Vorzug, daß fie weniger Holz zu ihrer Konftruftion er- 
fordern, daß man dabei die von dem Rade zu überwindende Lat 
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in ſo fern beſſer vertheilen kann, daß man an jedem Ende der 
Welle einen Krummzapfen anbringt und das Schachtgeſtaͤnge an 
Halbkreuze haͤngt. Dagegen laſſen ſich die einfachen Geſtaͤnge 
nicht füglich bei langen Strecken, ſo wie bei Raͤder- oder Treib⸗ 
maſchinen anwenden. 

Wenn es die Lokalverhaͤltniſſe nicht heltatten, daß man den 
Mittelpunkt des Rades fo tief legen kann, als die Geftänglinie 
bei dem Geftänge mit hängenden Schwingen, fo muß man zu» 
naͤchſt an die Korbftange erft eine Bruchfchwinge bauen, und an 
diefe das Beftänge anfchließen. Eine doppelte Schwingung an 
die Korbftange zu legen, an deren oberes Ende diefe letztere, an 
dad untere aber das Feldgeftänge zu hängen, ift nicht anzura= 
then, weil alddann die Kraft nicht durch den Zug, fondern durch 
den Schub wirfen müßte, wodurd das Geſtaͤnge leicht zerbricht. 

Die Feldgeftänge mit Walzen find weit einfacher als 
die mit Schwingen, und daher auch weit weniger Foftbar als diefe. 
Das Geftänge Tiegt hier auf Walzen, welche fi in fogenannten 
Scherenftüfen, runden Hölzern von ungefähr 8 bis 10 
Zoll Stärfe, welche mit ihrem untern Ende feft in die Erde eins 
geſetzt und mit Streben befeftigt, an ihrem obern Ende aber ausge⸗ 
nommen, oder mit zu beiden Seiten angenagelten Latten verſehen 
ſind, bewegen. Unter jeder Walze iſt das Geſtaͤnge auf die Laͤnge 
des Hubes mit einer Schleppſchiene von buchenem Holz ver⸗ 
ſehen, um die Reibung zu vermindern. — Jeder Scherenſtock 
ſteht ungefähr 8 bis 10 Ellen von dem andern. Die Korbſtange 
darf indeffen nicht unmittelbar an das Walzengeftänge angefchlofr 
fen werden, weil die frummlinige Bewegung des, Krummzapfens 
ftarfen Druck und flarfe Reibung in den erftien Walzen Brurs 
fachen würde, fondern man muß die Korbftange oder den Bleuel 
erft in eine ftehende Schwinge greifen laſſen, und an diefe ſobann 
das Geftänge anfhließen. Zwar ift die von der Schwinge mitge: 
theilte Bewegung nach nicht ganz geradlinig, wenn man fie in« 
deffen etwas lang macht, fo wird die Höhe des Bogens, den fie 
befchreibt, fehr Flein. 

Nicht immer kann man die Beldgeitänge in gerader Linie 
fortführen, da fie fi) nach dem Terrain richten müffen; man 
muß ihnen daher noch durch andere Mittel zu Hülfe kommen. 
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Soll ſich nämlicy die Richtung des Fallens ändern, fo hilft man 
fih durh Bruhfhwingen und durh Kreuze, foll ſich aber 
die Richtung des Streichend ändern, fo hilft man fich durch 
Wendedoden. 

Alle diefe drei verfchiedenen Mafchinentheile haben im Wer 
fentlihen ähnliche Konftruftion. Es find nämlich ftarfe vierfan- 


tige, Freuzweis zufammengefügte Hölzer, welche im Mittelpunfte 


ihred Kreuzed mit Zapfen verfehen find, um welche fie fich bes 
wegen. Eine Wendedode bewegt fih horizontal, und die 
freuzweis zufammengefügten Hölzer find an einer ftehenden Welle 
befeftigt; eine Bruchfchwinge oder ein Kreuz bewegen fich in fenfs 
rechter Richtung. Zwifchen beiden liegt der Unterfchied bloß in 
dem Winfel, nach weldhem die Arme zufammengefügt find; ift 
der Winkel fpig, fo nennt nıan den Mafchinentheil eine Bruch: 
fhwinge; ift er aber beinahe oder ganz ein rechter, oder auch 
ein flumpfer Winfel, fo nennt man ihn ein Kreuz, Big. 3, 
Zaf. 101, Ein ganzed Kreuz heißt ed dann, wenn wenig- 
ſtens an drei Armen Geftänge angefchloffen find und daher alle 
vier Arme gleiche Länge haben mülfen, ein halbes Kreuz 
aber, wenn nur zwei Arme mechaniſch wirffam find; letztere wer« 
den bei den Feldgeftängen mit einfachen Schwingen angewendet 
und fehr zweckmaͤßig von Bußeifen Fonftruirt, erftere gebraucht 
man bei den Geflängen mit doppelten Schwingen. 
Karl Hartmann. 


geuerhberd, 


Unter Feuerherd verfteht man im Allgemeinen den Ort, 
in welchem durch dad Verbrennen irgend einer Art von Brenns 
ftoff ein beliebiger Grad von Hige für irgend einen Zweck hervors 
gebracht wird. Diefe Feuerherde theilen fich in zwei Gattungen, 
nämlich in jene, welche durch ein Gebläfe (Gebläfefeuer, Ger 
bläfeöfen), und in jene, welche durch den natürlichen Luftzug an— 
gefacht werden. Nur von lepteren ift hier die Nede, und die Aus 
gabe der allgemeinen Bedingungen zur zweckmaͤßigen Einrichtung 
des ; deuerherdes, welche dem Baue eines jeden Ofens mi natürs 
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lichem Luftzuge für irgend einen Zweck zum Grunde liegen, iſt 
der Gegenſtand dieſes Artikels. 

Die zweckmäßige Einrichtung eines Feuerherdes muß im 
Allgemeinen zwei Bedingungen erfüllen, nämlich: 1) die ſo viel 
möglich vollftändige Verbrennung des Brennmaterials, um mit⸗ 
telft deſſelben fo viel Hige hervorzubringen, als feiner Befchaffen- 
beit nach erhalten werden kann (f. Art.: Brennftoff); 2) die 
zwedmäßige Wirfung und Vertheilung diefer Hige auf denjenis 
gen Körper, auf welchen die Erwärmung. zunächſt wirken fol, 
oder welcher fich in dem Bereiche des Feuers oder in-dem Heiß 
raume befindet. Die gehörige Verbrennung fann nur dadurch 
Statt finden, daß dem Brennmaterial bei hinreichend hoher Tem= 
peratur, welche mindeftens die noch bei Tage fichtbare Rothglüh— 
hitze ift, fo viel atmofphärifche Luft zugeführt werde, daß die ges 
ſammte Oberfläche deifelben mit jener in Berührung erhalteu 
wird; folglich ein hinreichendes Durchftrömen der Luft durch den 
glühenden Brennftoff oder der hinreichende Quftzug Statt finde. 
Die Stärfe diefes Luftzuges für verfchiedene Zwecke hängt von 
der Einrichtung des Schornfteined oder der Eſſe ab. Ein volls 
ftändiger Feuerherd befteht fonach ») aus dem Geuerraume 
oder dem Seuerherde im engern Sinne, in weldhem das Verbren: 
nen bewerfitelligt wird; 2) aus dem Heitzraume, auf welchen 
die Hige aus dem Feuerraume zunächit wirft; 3) aus dem Schor⸗ 
fteine, dem. Rauchfange oder der Ejfe, welche Luft und Rauch 
aus dem Feuerraume aufnimmt und aufwärts fortführt. 


ı) Der Feuerraum. 


Der Fenerraum oder der Feuerherd im engern Sinne muß 
eine ſolche Einrichtung erhalten, daß in demfelben diejenige Quan- 
tität Brennmaterial, welche zur Bewirfung der beabjichtigten Hei- 
zung nöthig tft, und die von der Größe des Heitzraumes abhängt, 
Plag findet, und daß der erforderliche Luftzug durd, das Brenn 
material vor fich gehen fann, um die Verbrennung möglichit volls 
ftändig zu bewirfen. Die erftere Bedingung wird leicht durch die 
beliebige Ausdehnung des Feuerraumes erreicht; fchwieriger ift 
die Erfüllung. der. zweiten, nämlich der vollftändigen Verbren— 
nung, oder was dajfelbe ift, der Verbrennung ohne Rauch. Es 
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müffen zu dieſem Behufe die Bedingungen dieſer volftändigen 
Verbrennung näher angegeben werden. 

Die Beftandtheile des Rauches, wie er bei der Verbren: 
nung von Holz, Torf und Steinfohlen auffteigt, find theils die 
auch der volljtändigeren Verbrennung eigenthümlichen-Produfte, 
theild foldhe, welche nur aus der unvollftändigen Verbrennung 
entftehen. Erftere find ı) der größtentheils aus Azotgas befter 
hende Reit der atmofphärifchen Luft, welche mit dem Brennmates 
rial in Berührung war; 2) das fohlenfaure und Kohlenorydgas, 
welche durdy Abgabe des Sauerftoffgad aus der atmofphärifchen 
Luft an den Kohlenftoff des Breunmateriald entitanden find; 3) 
die mit diefen Quftarten gemifchten Wafferdämpfe, welche theils 
aus dem in den Brennftoffen enthaltenen Waſſer, theild aus dem— 
jenigen Waſſer entftehen, welches bei der Verbrennung durd) die 
Verbindung des Sauerftoffes mit dem Waileritoffe, der in dem 
Brennftoffe enthalten ijt, gebildet wird. Diejenigen Beſtand— 
theile des Rauches, welche Produfte der unvollftändigen Ver: 
brennung find, find 1) bei den Steinfoßlen Ammoniaf, bei dem 
Hole brandige Holzfäure, welche mit den Waflerdämpfen fich 
entbinden (die legtere gibt dem Holzrauche den eigenthümlichen 
Geruch, und die die Augen affizirende Schärfe); 2) Eohlenhalti- 
ged Waſſerſtoffgas (Kohlenwailerftoffgas und öhlbildendes Gas), 
welches der Verbrennung entweder aus Mangel der ‚hinreichen- 
den Berührung mit Luft, oder aus Mangel der hinreichend hohen 
Temperatur entgangen iſt; 3) verflüchtigter Theer und brenzliches 
hl, welche bei der Verbrennung aus denjenigen Theilen des 
Brennmaterial$, die noch nicht die vollftändige Glühhige anges 
nommen haben, in Folge einer vorläufig eintretenden Verfohlung 
ſich entwideln, und auf die vorige Weife unverbrannt davon ger 
ben; 4) verflüchtigte Kohlentheile, die gleihfalls der Verbrens 
nung entgingen, und mit dem Luftitrome fortgeführt werden. 
Diefe Kohlentheile find theils folche, welche mechanifch von dem 
Luftſtrome aus der fich bildenden Kohle mit fortgerijjen werden; 
theils diejenigen, welche aus den beiden Arten des Kohlenwajler: 
ftoffgas in der Glühhitze fich ausfcheiden (Kienruß), wenn diefes 
aus Mangel an Luft der Verbrennung entgeht. Die mit den 
Dämpfen von Ammoniaf oder von Holzfäure gemifchten Waſſer— 
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dämpfe, welche ſich zu Nebel kondenſiren, indem fie in die kühlere 
Atmofphäre treten, die Dämpfe des Theers und des brenzlichen 
oͤhles, die ſich auf diefelbe Art Fondenfiren, und die freien Koh— 
Ientheile bilden dasjenige, was am Rauche fichtbar ift. Letztere 
in Verbindung mit der Holgfäure oder dem Ammoniaf, und 
mit dem Theer und dem brenzlichen hle bilden den Ruß der 
Schornfteine. 

Der Rauch ift daher jederzeit dad Nefultat einer unvollfoms 
menen Verbrennung, und die Stärfe deifelben gibt ein Maß des 
Grades diefer Unvollfommenheit. Legt man in einen glühenden 
Teuerraum ein der Größe diefed Raumes und feiner Hige ange⸗ 
meffenes Stüd Holz, fo bewirft die äußere Erhigung deffelben 
fogleich die Entwidelung von theerhaltigem Kohlenwafferftoffgas 
aus den der Oberfläche zunächit liegenden Theilen, welches, in» 
dem es hervortritt, der Glühhige begegnet, folglih, wenn die 
binreichende Luftmenge beiftrömt, in der Geftalt der Flamme voll: 
fländig verbrannt wird. Wäre die nöthige Luftmenge nicht vor« 
handen, fo würde ein Theil dieſes Kohlenwailerftoffgas mit dem 
ausgefchiedenen Kohlenftoffe und mit dem Theerdampfe unver« 
brannt davon gehen. Legt man dagegen auch bei gehörigem Luft« 
zufluffe ein viel größeres Stück Holz; in den Feuerraum, oder 
mehrere Stüde über einander, fo daß die obern Theile von der 
_ untern Gluth fo weit entfernt werden, daß die brennbare Gasart, 
indem fie hervortritt, nicht fogleich die Glühhige erhält; fo wird 
fie ebenfalls unverbrannt entweichen, und ftatt der Flamme Rauch 
erfcheinen. Die vollftändige Verbrennung oder die Verbrennung 
ohne Rauch kann alfo nur dann eintreten, wenn jeder einzelne 
Zheil des Brennftoffes bei hinreichend hoher Temperatur mit der 
binreihenden Luftmenge in Berührung fommt, fo daß in allen 
Zällen die beiden wefentlichen Bedingungen der vollftändigen 
Verbrennung nur in der hinkeichend hohen Temperatur des Feuer: 
saumesd und in der Zuführung der hinreichenden Luftmenge ber 
ſtehen. Die hohe Temperatur wirft dabei am nachdrücklichſten, 
weil durch diefelbe beim Verbrennen nicht nur diefelbe Menge at: 
mofphärifcher Luft mehr Eauerftoff an das Brennmaterial abgibt, 
fo daß’ die verbrannte Luft an Sauerſtoff aͤrmer entweicht, 
fondern auch durch die Verftärfung des Luftzuges felbft die zuge: 
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führte Quftmenge größer wird. Daher ift unter übrigens gleichen 
Umftänden und bei derfelben Einrichtung die Verbrennung immer 
vollitändiger bei jenen Feuerungen, bei welchen ein hoher Hitzgrad 
Statt findet. Eine folhe mit Rauch begleitete Verbrennung ift 
alfo ein aus der eigentlichen Verbrennung und aus der Verkoh— 
fung oder der trodenen Deftillation eines Theild des Brennma- _ 
teriald gemifchter Prozeß; daher die oben erwähnten Produfte 
auch Feine andern find, als welche bei der trodenen Deftillation 
des Brennmateriald erhalten werden. 

‚Wie das Brennmaterial befchaffen feyn müffe, um die Voll 
fländigfeit der Verbrennung zu begünftigen, ift bereitö im Art. 
Breunſtoff, Bd. IL, ©. gı erflärt worden. Hier fommt nur 
dasjenige zu berüdfichligen, was durch die Einrichtung des Feuers 
herdes für die Wollitändigfeit der Verbrennung des im Übrigen 
zwedmäßig vorbereiteten Brennmateriald zu bewirken ift. Hier 
liegt nun, nad) dem Vorigen, der Hauptzwed darin, dem Feuer: 
raume bei der hinreichend hohen Temperatur.die nöthige Luftmenge 
zuzuführen, damit alle brennbaren Theile mit derfelben in Berüh— 
rung kommen fönnen. Rückſichtlich der Art, wie der Luftzug 
erfolgt, Fann man die Feuerherde in zwei Klaffen theilen,, näm«- 
lid: a) jene mit aufwärts gehendem, und b) jene mit nieder: 
waͤrts gehenden Luftzuge. 


a) Feuerherd mit aufwärts gehendem Ruftzuge 


Diefe Einrichtung ift die gewöhnliche, welche bei dem -Baue 
der meiften Ofen für verfchiedene Zwecke Statt findet, und von 
welcher die Fig. 6, Taf. 95 die einſachſte Einrichtung darftellt. 
Das Brennmaterial liegt hier auf einem Roſte, auf welchen es 
durch eine Seitenthür (die Heizthür) eingebracht wird; une 
terhalb des Noftes befindet fih der Afhenraum, zu welchem 
die Afchenthür führe, durch welche zugleich die Luft unter 
den Noft tritt, und durch die Zwifchenräume des letztern durch 
dad Brennmaterial nach aufwärts ftreicht. Eben diefe Einrich- 
richtung ift bei den in Taf. ı, Fig. 10, 11, 12; Taf. 2, Big. a 
bis 7; Taſ. 39, Fig. 6; Taf. 5ı, Fig. 15 Taf. 86, Fig. 6, 
7, 8; Zaf. 87, Big. ı, 25 Taf. 89, Fig. 5; Taf. gı, Big. 1% 
13 vorgeftellten Ofen verfchiedener Art vorhanden. 
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Über die Einrichtung und Verhältniffe ded Feuerraums ir 
Bolgendes zu berüdfichtigen. 

Der Roft. Der Roſt dient als Auflage für das Breun⸗ 
material, und feine Zwifchenräume laſſen ſowohl die Luft in das 
Feuer treten, ald auch die Afche in den Afchenraum durchfallen. 
Er muß daher die gehörige Stärfe haben, fowohl um die Quan- 
tität ded auf einmahl einzulegenden Brennftoffed zu unterftügen, 
ald auch der allmählichen Zerftörung bei der höhern Hige wenig- 
ftens auf längere Zeit zu widerftehen. "Seine Zwifchenräume 
müffen weit genug feyn, damit diejenige Menge Luft, welche das 
Brennmaterial zu feiner DVerzehrung erfordert, durchdringen 
-fönne,' und noch eng genug, damit wohl die Afche, nicht aber 
noch Fleinere unverbraunte Stücke des Brennmateriald durch 
fallen. Der Roft befteht für Fleinere Herde aus parallel liegen 
den vierfantigen Eifenjtäben, deren Kanten in der horizontalen 
und fenfrechten Ebene liegen, wie die Fig. 7, Taf. 95 zeigt; 
am bintern und vordern Ende liegen fie in einer mit Ausfchnitten 
verfehenen, in dem Mauerwerfe befeftigten Unterlage a b, wodurd) 
man die Bequemlichfeit erhält, einzelne unbrauchbare Stäbe leicht 
auswechfeln zu fönnen. Die Stärfe diefer Stäbe beträgt höch- 
ſtens ı'/, Zoll, ihre Entfernung von einander '/, Zoll.- Für grör 
fere Rofte werdet man Stäbe von Bußeifen an, nad) der in der 
Fig. 8 angegebenen Form, wo a die Anficht von der Geite, b jene 
von oben, und c) den fenfrechten Durchfchnitt darftellt.. An den 
beiden Enden find zwei Vorfprünge oder Lappen angegoffen von der 
halben Breite des Zwifchenraumes, mit welchen fie auf der vordern 
und hintern Mauerbanf an einander gelegt werden. Man gibt 
diefen Stäben eine Länge von a Fuß bis 2 Buß 6 Zoll, oben eine 
Breite von ı biß ı'/, Zoll, die ſich nach unten bis auf '/, Zoll 
verjüngt; die Tiefe ı'/, bid 3 Zoll. Die Entfernung der Stäbe 
von einander beträgt '/, Zoll. Es ift vortheilhaft, die obere 
Bläche diefer Stäbe abzurunden, aus von felbjt fich ergebenden 
Gründen. Für lange Feuerherde werden zwei bis drei Reihen. 
folher Stäbe mitteljt einer dazwifchen angebrachten Unterlage 
hinter einander gelegt, wie diefed aus den Fig. ı, 3 und 4, 
Taf. 5ı erfihtlic iſt. 

Die Entfernung der Stäbe von einander oder die Größe 
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des Zwifchenraumes, den fie zwifchen fid) Iaffen, hängt nicht for 
wohl von der Größe des Feuerraumes, fondern vielmehr von der 
Natur des Brennmateriald ab. Die Entfernung von ?/, Zoll 
gilt für Steinfohlenfeuerung, und bei Holz für Rofte von Fleiner 
Dimenfion. Bei Holjfeuerung in größeren Herden kann diefe, 
Entfernung bis auf einen Zoll und darüber vermehrt werden, bes 
fonders in Herden, wo hauptfächlich dad Flammenfeuer wirkt, 
und dad Durchfallen Fleiner Kohlen -Feinen befonderen, mit dem 
Bortheile des verftärften Luftzuges vergleichbaren Nachtheil her: 
vorbringt. In diefem Falle ftelg man auch den Roft aus feuer: 
feſten Ziegeln her, die mit den gehörigen Zwifchenräumen ent 
weder auf paflenden Unterlagen oder in der Form eined Gewöl— 
bes neben einander aufgeftellt werden. Der freie Zwifchenraum 
zwifchen den Roftftäben beträgt nach den obigen Dimenfionen für 
Rofte aud Schmiede» und Gußeiſen im Allgemeinen ein Vier— 
theil der ganzen Roftfläche. 

Für Meinere Herde kann dem Rofte auch eine fhüffel: oder 
forbförmige Geftalt gegeben werden, was den Vortheil hat, daß 
bei einem Fleineren Querfchnitte des Noftes diefelbe Quantität 
Brennmaterial mit einer größern Luftmenge in Berührung fommt, 
folgli mit einer geringern Ausdehnung des Roſtes in der Ho: 
rizontalfläche diefelbe Quantität Brennftoff verzehrt wird, wie bei 
den flachen Roſten. Die Fig. 9, Taf. 95, ftellt eine ähnliche 
Einrihtung des Roſtes vor. aa ift die äußere Mauer des runs 
den Seuerherded, oder auc) eine Umgebung von Gußeifen, wenn 
die Wärme fi) nach außen verbreiten foll ; b ift der zylinder- oder 
Forbförmige Roft, oben mit dem 3 bis 4 Zoll breiten Rande c 
verfehen, mit welchen er auf der Mauer oder dem Vorfprunge 
der Umgebung aufiiegt, fo daß der Raum, welcher auf diefe Art 
zwifchen den äußern Rofiftäben und der Wand der Umgebung ge: 
bildet wird, durch diefen Rand von oben ganz gefchlojlen ift. 
Diefer Rand ift mit feuerfeften Ziegeln belegt, um ihn vor der 
Wirfung des Feuers zu ſchützen; d ift der Afchenfall, durch 
welchen die Luft eintritt. Ein folcher Roft dient für Steinfoh: 
len, Kofes, Torf und Holzfohlen. 

Die Größe des Roftes hängt theild von der Quans 
tität des Brennmaterials ab, welche in einer beftimmten Zeit 
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verzehrt werden ſoll, theils von der Staͤrke des Luftzuges. Die 
erftere vermehrt, der letztere vermindert die nöthige Flaͤche des 
Roſtes. Es laſſen ſich daher nicht wohl allgemeine Regeln zur 
Beſtimmung der Roftfläche für jede Art von Feuerherd angeben: 
Sm Allgemeinen fteht die Roftfläche in der nächften Beziehung zu 
der Größe des unmittelbar von Feuerherde aus zu erhigenden 
Raumes, deffen Temperatur die nügliche Wirfing des Feuerher- 
des ift, und hier kann man in Übereinftimmung mit den Erfah- 
rungen, und in Betracht, daß ed immer vorzuziehen ift, den Roft 
lieber zu groß als zu Flein zu machen, ald Regel annehmen, dem 
Rofte den vierten Theil des horizontalen Quer 
ſchnittes des unmittelbar zu erhigenden Raumes (vor dent 
Eintritte der heißen Luft in die Randle und Züge des Heigraumes 
oder in die Eife) zu geben. Diefe Regel findet bei Herden aller 
Art von der Keffelfeuerung bis zu den Flammenöfen ihre Ane 
wendung. Mach derfelben ift in dem Artifel Dampffeffel, 
Bd. IV. S. 535 die Größe des Roſtes (zu ?/, der unmittelbar 
vom Feuer beftrichenen Bodenfläche) beftimmt, was bei dem Vers 
hältniffe der Släche der Züge zu der Bodenfläche, wie 7 zu 3, 
von der ganzen dDampfgebenden erhigten Fläche — °/,, ausmacht. 
Um dieſes Verhältnig auf die Quantität der auf dem Roſte in 
einer Stunde verbrannten Steinfohlen’zu reduziren : fo erzeugen 
40 Quad. F. der erhigten Keffelflähe 4 Pfund Dampf in einer 
Minute, oder 240 Pf. in einer Stunde, wozu 3o Pf. Stein- 
fohlen (8 Pf. Kohlen auf a Pf. Dampf) gehören, welche in eis 
ner Stunde auf dem Rofte von 3 Q. 5. verbrennen. Hiernach 
gehört zum Verbrennen von ı0 Pf. Steinfohlen 
in einer Stunde eine Roftflähe von einem Qua— 
dratfuß; was für einen Quad. Met. 56 Kilogramm ausmacht. 
Der Gewerböverein von Mühlhaufen empfiehlt für jede in einer 
Stunde zu verbrennenden 50 Kilogr. Steinfohlen ein Quadrat: 
meter Roftfläche mit '/, Zwifchenräumen, was mit der vorigen 
Beftimmung nahe übereinfommt, zumahl die Fläche der Zwifchen» 
räume nicht immer ald eine fonftante Größe angenonımen werden 
fann. Für Holjfeuerung it ein Fleinerer Roft hinreichend, weil 
bei derfelben die Zwifchenräume der Noftflähe durch das Holz 
weit weniger verengt und verftopft werden, als diefes bei den 
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Steinkohlen der Fall iſt. Für Holz, Torf und Koaks braucht man 
höchftens die Hälfte der oben für Steinfohlen bemeſſenen Roftfläche, 
fo daß für 10 Pfund Holz in einer Stunde eine Roſtfläche von 
»/, Quad. Fuß hinreichend ift. 

Die Form des Roftes ift gewöhnlich ein Tängliches 
Viereck, zuweilen auch kreisförmig, zumahl bei Fleineren Feurun⸗ 
gen, je nad) der Form der Umgebung des Feuerraumes, der ent» 
weder eine parallelepipedifche oder eine zylindrifche Figur hat. 
Rei Fleineren Herden, wo die Hitze gerade aufwärts gegen den 
zu erwärmenden Körper wirken fol, wie bei Kochherden, fann 
man der Umgebung des Feuerraumed eine elliptifhe Borm ge: 
ben, wie diefes in Big. 10, Taf. 95 vorgeftellt ift, wo a den 
Roſt, b den Afchenfall bezeichnet, und © die Mündung ift, aus 
welcher die erhigte Luft tritt, die dann auf die zu erhigenden Ges 
fäße wirfet. Diefe Zufamntenziehung des Feuerraumes hat bei 
Hleineren Herden, in denen nicht jene hohe Temperatur vorhan» 
den ift, wie bei Herden, in denen bedeutende Maſſen von Brenn« 
floff in der Gluth find, den Vortheil, eine Tebhaftere und volls 
fländigere Verbrennung durd) die hier verhinderte Abkühlung und 
Zerftireuung der Flamme in einen größern Raum zu bewirken. 

Die Weite oder Breite des Feuerraumes über 
dem Roſte ift bei der Feuerung mit Gteinfohlen, die 3 bis 4 
Zoll hoch auf dem Rofte aufgelegt werden, der Breite des Roſtes 
gleich, oder nur wenig groͤßer; das Holz dagegen, dad ein ge 
ringeres fpezififches Gewicht hat, und ſich weniger dicht zufam- 
men legt, als die Steinkohle, erfordert für gleidres Gewicht eis 
nen beyläufig vier Mahl fo großen Raum. Der Feuerraum wird 
daher in diefem Falle bedeutend breiter gemacht ald der Roſt, 
und von den Längenfeiten des in der Mitte liegenden Rofted aus 
bogenförmig an die Seitenwände des Ofend angefchloffen, dawit 
die durch den Roſt eingedrungene Luft den Raum, den das Brenn- 
material einnimmt, fo viel möglich gleichförmig erfülle. Für die 
Menge des auf ein Mahl einzulegenden Brennmaterials Taffen ſich 
- feine Regeln angeben, fondern ed muß hier bei jedem Feuerherde 
nach der Stärfe des Luftzuged und anderer Umftände die Erfah: 
rung entfcheiden, bei welcher Quantität und nad welchen Zeit« 
räumen des Nachlegend die verhältnißmäßig größte nügliche Wirs 
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kung durch die Verbrennung erhalten werde. Im Allgemeinen 
laͤßt ſich als Regel angeben, ı) daß der Roſt von dem Brenn» 
material jederzeit bedeckt feyn müſſe, damit Feine Luft in den 
Feuerraum dringe, die zur Verbrennung nichts beiträgt, und den 
Heipraum nur abfühlen würde ; 2) daß dad Verbrennen um fo 
vollftändiger erfolgt, je weniger jeded Mahl Brennmaterial nach 
gelegt wird, aus dem bereitö oben &. 602 angegebenen Grunde. 
In der Ausübung läßt ſich die legtere Kegel bei diefen Feuerher- 
den jedoch nicht befolgen, weil ein öfteres Nachfchüren den Nache 
theil mit fi) bringt, daß durch die geöffnete Heitzthüre jedes Mahl 
eine bedeutende Menge Falter Luft in den Feuerraum tritt. 

Die Heipthüre, welche den Feuerraum verfchließt, und 
durch welche das Brennmaterial eingebracht wird, muß fo dicht 
als möglich fließen, um das Eindringen der Luft durch diefelbe, 
die nur den Zug durch den Roſt flören würde, zu hindern. Sie 
beftehbt aus flarfem Eifenbledy oder aus Gußeiſen, und ift in ei— 
nem eifernen Rahmen mittelft Bänder und Angeln beweglih: an 
der innern Seite bildet fie einen rahmenförmigen Anfaß, um fie 
da mit Lehm oder Ziegeln verkleiden zu fönnen. Im Großen wen 
det man Schiebthüren an, die mitteljt eined Gegengewicht (Taf. 
86, Fig. 8), oder mitteljt eines Hebeld bewegt werden. Die 
HMeigthür wird jederzeit um die Dice der vorderen, den Feuerraum 
fhließenden Wand von dem vorderen Ende der Rofiftäbe, alfo 
6 bis 14 Zoll weit, entfernt, damit fie dem Feuer nicht zu nahe 
liege. Diefer Zwifchenraum wird mit einer gufeifernen Platte 
bededt, die auch zum Auflegen und Einfchieben des Brennmates 
riald dient. | 

Der Afhenraum oder Afchenfall, durch welde die 
zur Ernährung des Feuers dienende Luft unter den Roſt tritt, er— 
hält gewöhnlicy den Querfchnitt des Noftes. Seine Höhe ijt 
willfürlih, da der Luftzug nicht von der Höhe diefes Raumes, 
fondern von den Dimenfionen des Schornfteind oder der Eife ab» 
hängt. Man macht ihn jedoch, wenn es die Umftände zulaffen, 
wenigftens fo tief, daß die deſſen Ausgang verfchließende Afchen: 
thüre weit genug unter der Heigthüre liegt, um nicht erhigt zu 
werden. Diefe Afchenthüre vertritt zugleich die Stelle eines Re: 
gifterd, um den Zutritt der Luft unter den Roft zu reguliren. Es 
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ift daher auch am beiten, wenn diefelbe als ein Schieber, der fich 
in einem eifernen Rahmen bewegt, eingerichtet üjt, um nach Be— 
lieben mehr oder weniger geöffnet zu werden, fo daß die größte 
Öffnung, die man geben Fann, diejenige ift, welche der Fläche 
der gefammten Zwifchenräume des Roſtes gleich iſt. Diefe Res 
gulirung des Quftzutrittes, über welche übrigens nur die jedes— 
mahlige Beobadhtung des Effeftes des Feuerherdes die nöthigen 
Regeln angeben kann, ift nämlidy für den Verbrennungsprozeß 
von befonderer Wichtigkeit, weil bei zu wenig Luft die Verbrens 
nung unvollftändig wird, bei einem überflüſſig großen Luftzu« 
tritte hingegen ein..bedeutender Wärmeverluft herbeigeführt wird, 
worüber der Art. Brennſtoff, Bd. II. ©. 102 nachzulefen ift. 
Strömt die Fuft in den Afchenfall durch einen Kanal herbei (in wel 
hem alle der Duerfchnitt diefes Kanals, um .die Gefchwindig- 
feit der Luft nicht zu vermindern, elwas größer gemacht werden 
muß, ald die Sefammtfläche der Zwifchenräume des Roſtes be= 
trägt), fo wird diefes Schiebe » Negifter in dieſem Kanale ange» 
bracht. In einigen Fällen geht ed an, die Regulirung des Schie— 
berö durch eine pyrometrifche Vorrichtung zu bewirfen, um nahe 
denfelben Higgrad des Feuerraumes zu erhalten (f. Art. Pyr-os 
meter). Auf welche Art das Spiel diefed Negifterd bei einen 
Dampfkeſſel von der Größe der Dampfentbindung felbit abhängig 
gemacht werden kann, ift im Art. Dampffeffel, ®. IV, ©. 
561 angegeben. In denjenigen Fällen, in welchen mit geringes 
ren Nebenfoften bereits erhigte (unverbraunte) Luft in den Feuers 
herd mittelft jenes Kanales herbeigeführt werden fann, läßt fich 
eine bedeutende Brennftofferfparniß erzielen, worüber Art. A br 
dampfen, ®d. I., ©. 23, und Art. Brennftoff, Bd. IL, 
S. 105 nachzuſehen ijt. 

Dei Steinfohlenfenerung fann auf dem Grunde des Afchen« . 
raumed ein Nefervoir mit Waffer gehalten werden. Durch die 
von dem Roſte niederwärts firahlende Wärme erwärmt fich das— 
felbe, vermifcht fich in Dampfgeftalt mit der einftrömenden Luft, 
und diefe in Berührung mit den glühenden Steinfohlen zerfeg@t 
Wallerdämpfe vermehren das Slammenfeuer (machen die Flamme 
länger), auch wird dadurch der untere Theil des Roſtes mehr 


fühl erhalten, fo daß deilen Stäbe länger dauern. 
Technol. Eneytlop· V. Od. 39 
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Die Feuerherde mit aufwaͤrts gehendem Luftzuͤge haben nach 
ihrer urfprünglichen Einrichtung einige eigenthümliche Fehler, 
die dem volltiändigen Verbrennungsprozeffe nachtheilig find, naͤm— 
lih: a) der Zutritt der Luft durch den Roſt ift, zumahl bei Stein— 
fohlenfeuerung, durch die zeitweife Verftopfung feiner Zwifchen- 
räume wandelbar, daher nicht immer die zur ‚völligen Verbren- 
nung nöthige Lyftmenge eintritt; b) dad Nachlegen des Brenn— 
“ materiald in der gehörigen Menge erfordert viel Vorfiht und 
Übung: ift es zu wenig, fo geht viel unverbramnte Luft in den 
Schornftein; ift es zu viel, fo wird die Verbrennung unvollftänz 
dig und ed entſteht Rauch; c) dad aufgelegte Brennmaterial 
fühlt jedes Mahl den Seuerraum ab, weil es bis zum Beginn des 
Brennens erjt eine bedeutende Menge Wärme aufnehmen muß; 
d) bei jedem Nachlegen durch die Heigthür tritt eine Menge Luft 
unnöthig in den Feuerraum, die fich erhigt und unverbrannt da— 
von geht. Um diefe Nachtheile zu entfernen, find mehrere Ver: 
befferungen gemacht worden, von welchen wir hier Diejenigen aufs 
führen, die einen praftifchen Wert⸗ behaupten. 

1) Um den wegen einer unvoi-tändigen Luftzuführung durch 
den Roſt von dem Feuerraume abziehenden brennbaren Rauch 
(dad theer: und fohlenhaltige Waſſerſtoffgas) noch zu verbrennen, 
bevor er inden Heigraum gelangt, wird durch einen Geitenfanal 
hinter dem Roſte noch Luft eingelajfen, welde dem glühenden 
Sad, indem ed den Feuerraum verläßt, begegnet, und es nod) 
verbrennt. Dabei muß jedoch ein Überſchuß dieſes Luftzutrittes 
möglichft vermieden werden, weil ſolche überflüſſige Luft ſonſt ei⸗ 
nen Theil der Wärme aus dem Feuerherde unnöthig in den Kaud): 
fang führt. Es iſt vorzuziehen, wenn diefe Luft fhon erwärmt 
eintreten kann, übrigens aber von feinem Nachtheile, wenn fie. 
‚auch Falt (wie die Luft unter den Roſt) eintritt, fobald ihre 
Menge nicht überflüflig groß iſt. Ein folcher fefundärer 
Luftzug zur Verbrennung des Rauches ift bereitd in dem Art. 
Abdampfungsofen, Bd. IL, ©. 37 (Taf. ı, Fig. 13) au« 
gegeben. Bei der Anwendung diefes fefundären Luftzuges iſt 
im Wefentlichen zu bemerfen, 1) daß die Zuleitung deffelben in, 
das Feuer am beften an derjenigen Stelle Statt finde, ‚au wel⸗ 
chet die Slamme von dem Feuerherd in den we abet, 
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alfo unmittelbar hinter dem Roſte, oder an der erhöhten Bruft, 
über welche das Feuer in den Heigraum zieht, weil hier die Tems 
peratur am höchſten it; man kann daher unmittelbar Hinter die— 
fer Bruft und parallel mit derfelben eine fenfrechte Spalte oder 
eine Reihe fenfrechter Kanäle anbringen, die mit einem tiefer lies 
genden horizontalen Kanal’; durch welchen die Luft einftrömt, in 
Verbindung ftehen; 2) daß die Kanäle, durch welche der fefun« 
däre Luftzug Statt findet, mit Regiftern verfehen feyen, um dies 
fen Zug nad) Belieben zu reguliren oder abzufperren, fo daß der 
Zutritt der Luft immer nur in dem Maße Statt findet, als die 
. Verbrennung des Rauches ihn’ nöthig macht; der vermehrte Luft⸗ 
zütritt iſt vorzüglich im Momente des Eintragens des vn 
materiald nöthig. 

Um für den fefundären Luftzug fchon erwärmte Luft zu ers 
halten, kann man an den beiden Seitenwänden des Feuerraums 
zwei oder mehrere röhrenförmige Kanäle von Gußeifen anbrin- 
gen, welche fich vorn neben der Heigthüre Öffnen, und am hinte: 
teren Xheile des Roſtes fi) ausminden. Auch fann man die 
Roftftäbe felbit Hohl machen, fo daß die Luft durch diefelben hin— 
durchzieht, und am Ende des Noftes in das Feuer tritt. Im 
den meiften Fällen ift e8 hinreichend, in der den Feuerraum von 
vorn fchließenden Mauer ober der Heigthüre einige Röhren von 
Gußeifen, ı bis ı'/, Zoll im Durchmeffer parallel mit den Roft: 
ftäben, oder etwas gegen den Roſt geneigt, einzulegen, die man 
mit Stöpfeln oder Schiebern verfieht, um die Luft durch diefels 
ben im die von dem Brennmaterial aufjteigende Flamme nad) 
Belieben einftrömen zu laſſen. 

2) Zur möglichften Befeitigung der oben unter b, c und d 
angegebenen Nachtheile dienen folgende Einrichtungen. Um den 
Eintritt der falten Luft in den Heitzraum beim Öffnen der Heiß: 
thüre zu vermeiden, dient die im Art. Abdampfungsofen, 
Bd. I, S. 40 (Taf. 2, Fig. 3) befhhriebene Anordnung des 
Herdes. ch habe diefe Anordnung bei der Heigung von Gas— 
retorten mit vollftändiger Verbrennung des Rauches angewendet. 
Bei Feuerherden, wo diefe Entfernung des Rofted von der Heiß- 
thür mehr als 7 bis 8 Fuß beträgt, wird jedod das Eintragen 
des Brennmaterials befchwerlich. 
3g * 


— 
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Auf welche Art das Eintragen der Steinfohlen ohne die ge« 
wöhnliche Heitzthüre oder ohne Offnen derfelben gefchehen Fönne, 
ift aus der Fig. 4, Taf. 52 erfichtlih. Der fenfreht oder in 
jchiefer Richtung auf den Roft führende, Kanal, durch welchen 
das Brennmaterial eingebracht wird, ift oben mit einem Scie- 
berL und mit einem DedelG verfehen;. dad Breunmaterial wird 
auf den Schieber L gelegt, wo es ficy vorläufig erwärmt, und 
der. Deckel G gefhhloffen: wird der Schieber zurüdgezogen, fo 
fällt e8 auf den Roſt. Der Schieber wird dann wieder an feine 
Etelle gebracht, bevor man den Dedel öffnet, um neues Brenn 
material aufzulegen. Bei diefer Einrichtung muß die Reinigung 
des Roſtes von dem Afchenraume aus mit einen hafenförmig ge— 
bogenen Schüreifen gefchehen. 

Denfelben Zwed erreicht man, indem man die Sohle der 
Heigöffnung fchief gegen den Roft abwärts legt, wodurch fie die 
Geſtalt eined Trichters erhält, welcher dann mit dem Brennmate— 

rial vollgefüllt erhalten wird, und aus welchem dieſes auf den 
Roſt niederfinft. Diefe Einrichtung ift in der Big. 6, Taf. 2 er: 
fihtlih. Dadurch kommt immer nur ſchon erhigted Breunmate— 
rial auf den Roſt, und beim Auflegen der Steinfohlen findet Fein 
fhädlicher Luftzutritt Statt. 

Derfelbe Erfolg kann bei der gewöhnlichen Feuerungsart 
dadurch bewirft werden, daß man den Roſt ſelbſt ſchief legt, näm: 
lich vorn höher als hinten, und in die Heiköffnung jedes Mahl fo 
viel Steinfohlen nachlegt, damit dieſelbe damit angefüllt wird. 
Die Einderd, welche nicht durch den Roſt durchfallen, gelangen durch 
eine hinter dem Nofte befindliche, durch einen roftförmigen Schie= 
ber verfchließbare Offnung in den Aſchenherd. Dieſe Einrichtung 
iſt in dem Art. Dampfkeſſel, Bd. IV. &.539 (Fig. 3, Taf. 
51) beſchrieben. 

Noch vollkommener wird eben dieſe Einrichtung nach der 
von Witty angegebenen Anordnung, welche in der Fig. 1, 
Zaf. 95 vorgeftellt iſt. Der Roft a hat hier nur etwa ein Drit- 
theil der gewöhnlichen Größe, dagegen ift die fehiefliegende Sohle b 
der Heigöffnung viel länger. Diefelbe ift mit dem Gewölbe e aus 
feuerfeften Ziegeln überfpannt, und an dem vordern Ende der 
gußeifernen Bodenplatten ift der vieredfige verfchloffene Kaften co 
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befeſtigt, der mittelſt einer Schraube vor und zuruͤck bewegt wer— 
den kann, um die Kohlen nach Bedürfniß gegen den Roſt nieder 
zu drücken; dift die Thüre des Trichters, in welchen die Stein— 
Fohlen eingelegt werden. Vor dem Einlegen wird der Kaften'e 
(der in der Figur in der vorgerüdten Stellung angegeben ilt) 
mittelft der Schraube zurückgezogen, und dann der Trichter wie: 
der mit Kohlen angefüllt. Die Neigung der Bodenplatte b be: 
trägt 3o bis 40 Grad. Bei diefer Einrichtung erleiden die in der 
Mündung des Feuerherdes auf der Bodenplatte angehäuften Koh: 
len durch die Hige des Feuerraumes eine vorläufige Verfohlung, 
wie in einer Netorte, fo daf die auf den Roft niedergehenden Koh: 
len ſich größtentheils fchon im Zuftande der Koaks befinden; in: 
dem die aus den Kohlen auf der Bodenplatte fich entbindenden 
brennbaren Gasarten über den Feuerraum hinftreichen, begegnen 
fie. der durch die glühenden Koaks durch den Roſt eindringenden, 
zum Theil noch unzerfegten Luft, und werden verbrannt. Der 
Zutritt der Luft wird durch das Negifter der Afchenthüre regulirt. 
Beim Anfange der Feuerung wird zuerjt Brennmaterial auf den 
Roſt gebracht und entzündet ; dann die Bodenplatte der Heigöff: 
nungundder Trichter mit Kohlen gefüllt, und des letzteren Thüre d 
gut verfchloffen. Diefe Einrichtung des Seuerherdes, welche fich 
fhon im Wefentlichen dem Feuerherde mit niederwärts gehendem 
Luftzuge nähert, befeitigt alfo die fämmtlichen oben &. 610, ers 
wähnten Nachtheile; ihr günftiger Erfolg ift Durch gültige Zeug 
niſſe bejtätigt. 

Durch diefe und ähnliche Einrichtungen werden andere ge= 
»wöhnlich weit mehr Fomplizirte Apparate entbehrlich gemacht, 
welche eine fo viel möglich ununterbrochene Speifung des Beuer- 
herdes mit Kohlen beabfichtigen, wohin im Befondern die ſich um 
eine Achfe drebenden Rojte gehören, auf welche die Kohlen aus 
einem Trichter ununterbrochen niederfallen. Ver einem zweckmaͤ— 
ig eingerichteten Feuerherde iſt eine möglichit einfache und dauer- 
hafte Konjtruftion ein wefentliches Erforderniß. 


b) Feuerherd mit niederwärtö gehbendem Luftzuge. 


Bei diefer Dispofition des Feuerherdes ift der Zug und Die 
Richtung der Flamme umgekehrt, indem bei derfelben die Luft, 
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welche das Feuer ernährt, durch das Brennmaterial hindurch von 
oben nach unten fich bewegt, und der eigentliche Beuerraum nicht 
ober fondern unter demfelben fich befindet. Die einfachſte Eins 
richtung diefer Art ift Fig. ı2, Taf. 95 angegeben. Zu Ddiefer 
Einrichtung des Feuerherdes gehört auch diejenige, bei welcher 
die Richtung der Luftftrömung durch dad Brennmaterial fchief 
gegen den Horizont oder felbit horizontal Statt findet. Einrich— 
tungen diefer Art find in dem Art. Abdampfungsofen, ®D.I, 
S. 37 (Fig. 14—ı6, Taf. ı), umd daf. ©. 46, Fig. 13, Taf. 1 
befchrieben. Die horizontale Lage, wie in Fig. 13, dient zweck— 
mäßig für Brennholz, die fenfrechte für Steinfohlen. Bei diefen 
Beuerherden ift ed nicht nothwendig, einen Noft anzuwenden, ja 
die Anwendung eines folchen, außer aus feuerfeiten Ziegeln, ift 
nicht wohl thunlich, weil der Roſt fich hier an der heißejten Stelle 
des Feuerraums befindet, folglih aus Schmied: oder Gußeifen 
bald verbrannt wird. Das Brennmaterial ruht bier bloß auf ei» 
ner Platte aus feuerfeftem Thon oder auf einem aus feuerfeften 
Ziegeln hergeftellten Gewölbe. 

Die Fig. 13, Taf. 95 zeigt eine zwecmäßige —— 
eines ſolchen Feuerherdes. a iſt das mit feuerfeſten Platten be— 
deckte Gewoͤlbe des Feuerraums, auf welchem das Brennmaterial 
aufliegt, das durch den Kanal oder Trichter h auf daſſelbe nie— 
derfinft; b der Afchenfall, von weldhem ein Kanal hinter der 
Herdplatte aufwärts geht, durch welchen die Cinders niederfallen; 
e die mit einem Regifter verfehene Afchenthüre; £ find zwei 
‚oder drei mit Stöpfeln von außen verfchließbare Kanäle, um nach 
Bedürfniß durch diefelben Luft einzulaffen, und mit Schürbafen 
auf den Herd gelangen zu fönnen; h ift der mit den Gteinfohlen 
angefüllte und bis g voll erhaltene ſenkrechte Kanal oder Trich- 
fer, durch welchen die zum Verbrennen nöthige Luft in den Feuer: 
raum firömt. ber das weitere Detail fehe man den Art. Abe 
dampfungsofen, ©. 38. Gibt man dem Trichter oder 
Kanale h eine etwa bo bi8 70 Grad gegen den Horizont geneigte 
Lage; fo bat man einen ſolchen Feuerherd mit fchiefem Zuge. 
Diefe Einrihtung hat zwar den Vortheil, daß das Brennmate— 
trial fi) weniger dicht auf einander Tegt, fie macht aber eine dickere 
Vorderwand nothwendig. 
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Diefe Feuerherde mit umgefehrtem Luftzuge bewirken eine 
volftändige Verbrennung ; das Brennmaterial gelangt, zur Vers 
brennung fohon völlig vorbereitet, in den Beuerraun; das Auf: 
geben dejjelben hat auf diefes Verbrennen und auf die Abfühlung 
des Heigraumes feinen Einfluß; ed fann nicht mehr Brennfloff in 
den Feuerraum gelangen, ald verzehrt wird, und nicht mehr Luft 
als zu diefer Verzehrung hinreicht ; ein fefundärer Luftzug läßt 
ſich Teicht durch das Regiſter der Afchenthüre reguliren. Die 
Regulirung des Feuers felbft hat man beliebig in der Gewalt, 
durch die Öffnung der Kanäle £ fchwächt ſich der Luftzug, und 
durch die Offnung der Afchenthüre c läßt fich der Heigraum fchnell 
abfühlen. Diefe Feuerherde befigen daher an und für ſich alle 
Eigenfchaften, welche den Feuerherden mit aufrechtem Luftzuge 
nur durch beſondere Einrichtungen zu verſchaffen ſind, und ſie 
verdienen daher im Allgemeinen den Vorzug vor den letzteren. 
Das Einzige iſt dabei weſentlich zu beobachten, daß die Umgebun⸗ 
gen des Feuerraums aus hinreichend feuerfeſtem Material herge— 
ſtellt werden. 


2) Der Heitzraum. 

Der Heitzraum erhält vom Feuerraume aus zunaͤchſt die 
Hitze, und in demſelben ſind diejenigen Körper aufgeſtellt, auf 
welche die aus dem Brennſtoffe entwickelte Hitze zunaͤchſt wirken 
ſoll, deren Erhitzung zu irgend einem Grade demnach der Zweck 
des eigentlichen Ofenbaues iſt. Dieſe Dispoſitionen des Heiß: 
raumes ſind je nach der individuellen Beſtimmung dieſer Ofen ſehr 
verſchieden, und von denſelben iſt im Allgemeinen in dem’ Art. 
Dfen und im Befondern in mehreren andern Artifeln, in denen 
einzelne Dfen befchrieben werden, die Rede, wie bisher in den 
Art. » Abdampfungsofen, Bierbrauerei, VBranntweinbrennerei, 
Dampffeifel, Dampfichiff, Eifengießerei, Eifenhüttenfunde u. ſ. w. 

Hier ift nur im Allgemeinen dad Nöthige über die Anlage des 
Heigraumes für Keifelfeuerung und der Zugfanäle anzugeben. 

Es find bereitö in Art. Abdampfungsofen, ©. 34, die 
Vortheile der Einrichtung angegeben worden, den Beuerraum von 
dem eigentlichen Heigraume abzufondern, damit in dem eriteren 
die Verbrennung bei der hinreichend hohen Temperatur bewirkt, 


616 J Feuerherd. 


und von da aus die Hitze auf die Keſſelwaͤnde geleitet werde, 
welches Prinzip bei den meiſten bisher angegebenen Einrichtungen 
beobachtet iſt. Nur bei dieſer Einrichtung läßt ſich diejenige hohe 
Zemperatur ded Feuerraums erreichen, welche eine wefentliche 
Bedingung der vollitändigen Verbrennung ift (&. 602). Wirft 
das Feuer unmittelbar auf den Keffel, wie in den Konftruftionen 
in $ig. 10—ı2, Taf. ı: fo muß der Roſt fo tief gelegt werden, 
daß die Flamme vollftändig fid in dem Seuerraum bilden fann, 
ehe fie den Keffelboden erreicht, weil fonft die brennbaren Gafe, 
indem fie den Keffelboden noch unverbrannt berühren, an demfel-: 
ben fich fo weit abfühlen, daß fie nicht mehr, felbit wenn genug 
Luft da ift, in den flammenden Zuftand übergehen fönnen, fon« 
dern ald Rauch entweichen. Diefe Entfernung des Roſtes vom 
Keifelboden hängt von der Größe des Feuerherdes ab, Täßt fich 
alfo im Allgemeinen nicht beſtimmen. &ie beträgt, je nad) diefer 
Größe, 2 bis 4 Fuß bei der Holzfeuerung, und bei Steinfohlen 
10 Zoll bis ı'/, Fuß. 

Die Dimenfionen der Zugfandle bei Dampffeffeln find 
in dem Art. Dampffeffel, Bd. IV. ©. 537 ıc. angegeben. 
Ein folder Zugfanal geht gewöhnlich an der hintern Seite des 
Keſſels aufwärts, dann an der linken oder rechten Seitenwand 
vorwärts, um die Borderwand herum, und an der rechten oder 
‚linfen Seitenwand wieder rückwärts bis in den Rauchfang ; wie 
Diefed an den bereitö oben erwähnten Keffelfeuerungen zu erfehen 
it. Der Querfchnitt diefer Kanäle muß hinreichend groß feyn, 
damit die Gefhwindigfeit der bewegten Luft, von welcher der 
Zug abhängt, feine bedeutende Verzögerung durch die Reibung 
in den engen Kanälen erleide. Wenn die Größe des Noftes auf 
Die oben ©. bob beftimmte Weife bemeffen wird; fo erhalten diefe 
“ Kandle einen hinreihenden Querfohnitt, wenn man diefem den 
vierten Theil der Rofflähe gibt. Den horizontalen 
Kandlen, wie dem Raume zwifchen dem Keifelboden und der 
Herdfohle, und den Kanälen an den Längenfeiten gibt man eine 
größere Weite ald den fenfrechten Kanälen, weil legtere von 
ber ftrömenden beißen Luft ganz ausgefüllt werden, während 
bey erfteren diefe Luft fid) mehr gegen den obern Theil drängt. 
Die erhigte Luft laͤßt man frei an dem Keffelboden Hinftreichen, 
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ohne den Raum zwifchen legterem und der Herdfohle durch Schei- 
dewände oder Zungen abzutheilen, weßhalb man dem Beuerraum 
der Breite nach lieber die‘ gehörige Ausdehnung gibt. Nur bei 
verhältnifmäßig gegen den Roſt fehr breiten Keſſelböden ift man 
genöthigt, diefe in feinem Falle vortheilhafte Einrichtung anzu= 
wenden ; weßhalb es vorzuziehen ift, entweder dergleichen Keſſel 
zu vermeiden, oder fürihre Heigung zwei Feuerherde anzuwenden, 
die der Länge nach durch einen Zwifchenraum getrennt find. Die 
Züge dürfen in feinem Falle fo weit verlängert werden, daß die 
Luft am Ende derfelben nicht mehr Hitze genug hat, um die gehö— 
tige Wirfung auf die Keffelwand hervorzubringen. Lange, zur 
mahl öfters hin und ber geführte Seitenfanäle fhwächen ferner 
den Zug, und machen einen bedeutend hohen Schornftein nöthig 
(f. unten). Um den Boden eines runden Keſſels von bedeuten» 
der Größe zu erhigen, ift die in der Fig. 14, Taf. y5 angege> 
bene Einrichtung zwedmäßig.e Der Roft R wird an der hintern 
und an der einen Längenfeite im rechten Winfel mit-der Wand 
M N P umgeben, die von der Herdfohle bis an den Keifelboden 
reicht. Der Zug ded Feuers nimmt dann die durch die Pfeile 
angedeutete Richtung, und tritt durch O in den Zugfanal, der in 
derfelben Richtung um die Wand des Keſſels herumläuft, und in 
den Echornftein einmündet. | 

Was die Konftruftion des Feuerherdes betrifft, fo beruht 
dabei das Wefentliche darauf, daß diejenigen Räume, in welchen 
die Hitze zufammengehalten und ihre Zerftreuung nach außen ges 
hindert werden foll, mit hinreichend dien Mauern umgeben wers 
den, welde an der dem Feuer nächften Seite auß guten Ziegeln 
mit Lehm, der mit zerjtoßenen alten Ziegeln gemengt wird, her— 
berftelit find. Um die die Wärme fchlecht leitende Eigenfchaft 
folher Mauern noch zu vermehren, läßt man in der Mitte der— 
felben hohle, oder loder mit Ziegelltüden oder mit gepochter 
Holjfohle oder mit Afche ausgefüllte Räume, weil die ftillftehende 
Luft ein befonders fchlechter Wärmeleiter ift. Zu allen Wänden, 
welche unmittelbar der Wirfung deö Fenerraumes audgefegt find, 
verwendet man am beiten Ziegeln aus feuerfeftem Thon. Ber 
Herden von hohen Higgraden werden die Mauern mit eifernen 
Schließen veranfert, um das Audeinandertreiben derfelben zu 
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- hindert. Für ein weiteres Detail müffen wir auf die Befchrei= 
bung der einzelnen Ofen in — Artikeln dieſes Werkes 
verweiſen. 


4 


3. Der Schornftein oder die Effe. 


Wenn Brennmaterial in einem offenen Feuerherde verzehrt 
wird: fo fteigt die, zum Theil durch das Verbrennen ihres Sauer— 
ftoffes beraubte und mit den Beftandtheilen des Nauches beladene 
(S. boı), erhigte Luft, fpezififch leichter ald die umgebende Fäls 
tere Luft der Atmofphäre, in die Höhe, während von unten wies 
der neue unzerſetzte Luft in das Brennmaterial nachdringt, wor⸗ 
auf der für das Verbrennen nöthige Luftwechſel oder der Luftzug 
beruhet. Geſchieht dieſe Aufwaͤrtsſtrömung in der freien Luft, 
fo vermiſcht ſich die erwaͤrmte Luft bald mit der umgebenden kaͤl— 
teren, wodurch die Ausdehnung jener Strömung fehr befchränfe 
wird. Zieht dagegen die erhißte Luft in einem gleich weiten, oben 
und unten offenen, fenfrechten Kanale in die Höhe; fo itellt fie 
eine in dem Verhältnijfe ihrer Erwärmung verdünnte Luftfäule 
von der Höhe dieſes Kanales vor, welche durch den Drud einer 
gleid) hoben Luftfäule von der Temperatur der äußeren fälteren, 
alfo dichteren Luft aufwärts geleitet wird, auf diefelbe Art, als 
in fommunizirenden Röhren von gleicher Höhe die fpezififch ſchwe— 
rere Slüffigfeit in der einen, die fpezififch leichtere in der andern 
Röhre in die Höhe drückt. Mennt man die Höhe der warmen 
aufiteigenden Luftfäule im Innern des Kanaled = h, und die 
jenige Höhe, welche die gleihhohe Säule der äußern Fältern Luft 
annehmen würde, wenn fie auf denfelben Grad, wie die innere 


erwärmt oder verdünnt wird, —h’, fo iſt jener Druck aufwärts 
h’ — h ; } | > ’ 
=. — folglich die beſchleunigende Kraft, mit — dieſe 


—h 

— 
demnach iſt ‚ wenn die Geſchwindigkeit, mit welcher dieſe 
mung aufwärts erfolgt, mit v bezeichnet wird, 


vo Vock bh’ — Ds 


wo g den doppelten Sallraum in der erften Sekunde bezeichnet, 





Bewegung der warmen Luftfäule aufwärts erfolgt, — Pi 
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Iſt nun die mittlere Temperatur ded Rauchfanges — T, jene der 
äußern Luft = t, und die Ausdehnungsgröße der Luft fürı’ —=n; 


, Hoh (T—t)n 
1» . 2 — — 
ffeith:h=ı+4nT: ı + nt; demnach —— 


(’—tbn 
und v= Ve gh — (1). 
Bei einer nicht fehr hohen Temperatur der äußern Luft ift- der 
Werth von ı + nt von ı fo wenig verfchieden, daß er vernach- 
läßigt werden fann, wo dann 
v=Vagh(T-)n. 

Diefes. würde die Gefchwindigfeit feyn, mit welcher die 
Strömung der erwärmten Luft in dem fenfrechten Kanale oder 
dem Schornjteine aufwärts Statt fände, wenn fein Widerjtand 
der Luft in der Bewegung durch den Kanal, oder feine Reibung 
an deifen Wänden vorhanden wäre. Diefes ift jedody nicht der 
Fall; vielmehr wacht, den Erfahrungen zu Folge, der Wider 
ftand der durch Möhren oder zylindrifche Kandle bewegten Luft 
wie dad Quadrat der Gefchwindigfeit, und er fteht im geraden 
Verhältniffe der Länge des Kanals und im verkehrten des Durch« 
meffers, oder wenn D den Durchmeifer, L die Länge bezeichnet ; 
fo ift fein Verhältnig — —. In der Größe von L ift hier au— 
fier der Höhe des Schornfteines = h nod) die Länge der vom 
Beuerherde kommenden Zugfanäle, fo wie der Krümmungen, 
welche der Schornftein etwa macht, begriffen. Der pofitive Werth 
diefes Wideritandes, welchen die Bewegung in den Schornfteis 
nen oder Eſſen erfährt, läßt fih nur durch Verſuche ausmitteln. 
Er ijt verfchieden für Kandle von verfchiedenen Materialien, und 
hängt zum Theil von der innern NRauhigfeit, zum Theil von dem 
Leitungsvermögen derfelben für Wärme ab. Die wirfliche Ge: 
fchwindigfeit in diefen Kanälen it demnach bedeutend geringer, 
als der obige Werth von v, welchen die Theorie gibt, und, um 
diefe wirkliche Gefchwindigfeit zu erhalten, muß nah Peclet's 
Verfuchen (über die Wärme ꝛc., a. d. Sranz., von Dr. Hart: _ 
mann. Brannfchweig 1830) jener Werth in Metern nody mit 
einem Faktor multiplizirt werden, welcher ijt 
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5 L + 10 D 
f * . . 4 4 7 v 


Den geringften Widerftand leidet fonad) die Bewegung der 
Luft in Effen von Gußeifen, und den größten in jenen von Thon 
oder Ziegelfteinen. Auf den Umftand, daß die im Schornfteine 
aufiteigende verbrannte Luft von der reinen atmofphärifchen eine 
etwas verfchiedene Dichtigfeit hat, wird hier eben fo wenig Rück 
fiht genommen, ald auf die barometrifche Veränderung Der 
Dichtigfeit der Luft bei dem Aufiteigen in der Atmofphäre.. Da 
in der Regel und im größeren Betriebe nur Schornfteine oder 
Effen aus Mauerwerf angewendet werden, fo befchränfen wir 
uns auf diefe, und für diefelben ift fonach die wirfliche Geſchwin— 
Digfeit der Strömung aufwärts , 

a T—ın D 
— Val 9 | 
wo die Größen g, h, D, L in Metern anzugeben find, und g, 
wie vorher die doppelte Fallhöhe der erſten Sefunde bezeichnet. 

Die Temperatur — T, welche der Luftfäule des Eichhorn» 
fleind zugehört, ift die mittlere Temperatur diefer Säule oder 
das arithmetifche Mittel aus der Temperatur am unteren und 
oberen Theile. Bei Eſſen aus Mauerwerf ift die Temperatur. 
oben am Ausgange von jener unten beim Eintritte des Zugfanals 
wenig verfchieden, zumahl bei etwas lebhafterem Zuge, da die 
Ableitung der Wärme durch ſolche Schornjteine nach außen nur 
gering ift. Man fann daher in der Praris für Eſſen, welde 
nicht fehr hoch find, für die Temperatur T diejenige nehmen, 
welhe am untern Theile der Eſſe, da, wo der Zugfanal vom 
Beuerherde in diefelbe tritt, beobachtet wird. Zur Beftimmung 

der Temperatur der Luft oben am Schornfteine aus der unten 
beobadıteten Zemperatur, gibt Peclet für Ejfen aus Ziegel: 
feinen nach feinen Verſuchen näherungsweife folgende Regel, 
wo T,, den Zemperaturüberfhuß über die Außere Luft am obern 
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heile der Effe, T, diefen Überfhuß am untern Theile, und E 
die Stärfe der Wände bezeichnet: | 

Log. T,, = Log. T, — 0.000094 1 >: (3). 
Nimmt man z. B. T,= 100°, L=/j,D=2,E=ı; 
fo wird T,, = 98°ı. Bedeutender wird der Unterfchied bei Rob: . 
ren von Blech oder Gußeifen, die der freien Berührung der aͤu— 
fern Luft ausgeſetzt find. 

Die Gefchwindigfeit des Luftzuges durch die Effe oder den 
Schornftein hängt alfo von feiner Höhe, von feinem Durchmefler, 
und von der Größe des Temperaturunterfchiedes der in denfelben 
auffteigenden warmen, und der äußern Fältern Luft ab. Zur nd- 
heren Bemeffung diefer Größen dienen folgende Bemerfungen. 

Nimmt man für einen Schornftein von beflimmtem Durch: 
meiler eine beflimmte Größe von T— t, und fegt in der or: 
mel (2) diefe mit den andern gegebenen und ERBROREN, Größen 
=M, und L = h, fo wird 


v=Mmy_tD cc). 


Mit der Größe von h oder der Höhe der Eſſe vermehrt fich 
daher zwar die Gefchwindigfeit ded Zuges immer fort, allein 
diefe Vermehrung wird immer Fleiner und unbedeutender, fo daß 
wenn 4 D gegen h fehr flein wird oder verfchwindet, die Höhe 
auf die Gefhwindigfeit feinen oder kaum merflihen Einfluß, 
mehr: hat,, Die gewöhnliche Regel, daß man den Schornſtein 
niemahls hoch genug machen Pönne, muß man daher bei prak— 
tifhen Ausführungen einer Befhränfung in der Art unterwer- 
fen, daß man, um eine geringe Vermehrung der Gefhwindig- 
feit zu erhalten, nicht einen unverhältnißmäßigen Aufwand für 
die unmäßige Erhöhung der Eſſe aufopfere. 

Seht man, wie in ber Formel (4) L= h, d. 5. nimmt 
man einen Schornftein, in welchen die Luft aus dem Heizraume 
ohne vorherige Einengung durch Kandle eintritt, wie bei Winds 
und Slammenöfen, und nimmt man für den Durchmeffer = D 
eine gewiſſe Höhe deffelben h='u D, für einen beftimmten 
Werth von T — t, wozu alfo eine gewille Gefhwindigfeit der 
Strömung gehört ; fo wird einer weitern Vermehrung jener Höhe 
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um m Fuße eine gewiſſe Vermehrung der Geſchwindigkeit zuge: 
hören; oder wenn die Gefchwindigfeit für die Höhe h als — ı 
gefegt wird, fo wird fie für h-+- m durd ı +z=a ausge: 
drüct werden. Unter diefer Vorausfegung ergibt ſich mit An— 
wendung der obigen Formel die Sleihung | 


= =uD+ußD+m). 


. a? — 1 
Setzt man hier für m — xD; fo ergibt ſich 
| ENT een 
u= . VzH+(E) 6). 

Hieraus laͤßt ſich beſtimmen, ob es für den vorhandenen 
Zweck und rückſichtlich der Baukoſten des Schornſteins zutraͤglich 
ſey, durch eine weitere Erhöhung deſſelben einen weiteren Zu⸗ 
wachs der Geſchwindigkeit zu erhalten. 

Setzen wir z. B. fürm = 1, und à — 101, d. h. die Eſſe 
ſoll ſo hoch geführt werden, daß eine weitere Erhöhung derſelben 
um ı Meter nur eine Vermehrung der Geſchwindigkeit der Strö— 
mung von 0.01 der Ganzen hervorbringe; fo wird für D 
— 0.6 Met. x — —ı folglih u — 15.64, alfo die Höhe der 
Ejie = u X 0.6 = 9,38 Meter; für D—= ı.2 Mtr. wird u 
= 1071, alfo die Höhe = 10.71 > 1.2 — 12,85 Meter. 

Damit die im vorigen Beifpiele angenommene Differenz der 
Geſchwindigkeit von "/soo durch eine Erhöhung der Temperatur 
der Luft im Schornfteine hervorgebracht werde, braucht diefe 
Zemperaturerhöhung nur wenige Grade zu betragen. Da folche 
geringe Anderungen der Temperatur des Schornjteins aufer dem 
Bereiche der bei folden Feuerungsanftalten zu erreichenden Ges 
nauigfeit liegen, fo ergibt fi) hieraus, daß die mit diefer Anz 
nahme bemejfene Höhe des Schornfteins als die praftifh nuͤtz⸗ 
liche defelben anzufehen ift. Eine weitere Erhöhung fönnte nur 
aus andern Rücfichten noch räthlich oder nothwendig feyn, z. B. 
wegen der Höhe nahe liegender Gebäude, oder der Höhe des Be: 
bäudes felbft, in welchem der Schornftein aufgeführt ift, oder 
endlich wegen des Auswerfens von Funken oder Feuer. 

Diefe Beftimmung gilt jedoch nur fh = L, nämlid 
wenn die heiße Luft aus dem Heitzraume in den Schornſtein tritt, 
ohne erjt durch horizontale Heitzkanaͤle, wie bei der Kejfelfenerung, 
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zu gehen. Durch Iegtere wird die Gefchwindigfeit der Strömung’ 
verzögert, daher die nöthige Höhe des Schornſteins bedeutend 
vergrößert, wenn, in demfelben diefelbe Gefchwindigfeit, wie in 
der Eſſe ohne ſolche Zugfanäle, erhalten werden foll. 

Diefes ift jedoch auch nicht nöthig: ein fehr flarfer Zug, 
wie er bei dem legtern Eſſen Statt findet, wäre vielmehr nach— 
theilig, weil die erhigte, den Kefjel in den Zugfanälen umgebende 
Luft bei einer bedeutenden Gefchwindigfeit ihre Wärme nicht gehö— 
tig an die zu erhigende Fläche würde abfegen Fönnen. Iſt die nach 
dem Vorigen bemeflene Höhe des Rauchfanges oder Schornfteines 
ohne Züge = h, die Länge der Züge = 1, fo wird, damit die 
Gefhwindigkeit in beiden Fällen diefelbe bleibe, die Höhe des; 
mit den Zügen verfehenen Schornfteined 


— ( + rn) (6). 
Beträgt z. B. h= 12 Met., D= ı.2 Met., 1 = 16.8 Met.;' 
fo wird h“ — 2h = 24 Meter. 

Der Zug in dem Schornfteine, oder eigentlidy die Ger 
fhwindigfeit, mit welcher die Luft aus der Mündung deifelben 
austritt, hängt ferner von der Temperatur der auffteigenden Luft 
ab, oder von dem Werthe von T—t. Seht man in den Formeln 
(ı und 2) für einen und denfelben Schornftein außer der Tempe- 
ratur alle übrigen bejländigen und gegebenen Größen = N; fo 


wird | 
T— . 
v=NYV ur u (7). un. 


3.8. für t= 20 und T—t = 300°. wird v = N X, 1.033, 
= 100° ı v=Nx 0.591,. 

= 40° » v=NX 0,140, 

Um den Zug der Schornfteine zu befördern, müjfen daher 

alle Umftände beachtet werden, welche die Abfühlung derfelben 
vermindern; wohin hauprfächlich gehören: 1) deren Umgebung 
mit fchlecht die Wärme leitenden, hinreichend difem Mauerwerf; 
2) die Verhinderung eines Zutrittes Falter Luft von unten und 
von den Seiten; 3) die Vermeidung einer zu weiten oberen 
Öffnung, durch welche die äußere Falte Luft eintritt und den 
Schornftein abfühlt; 4) die gute Schließung deifelben, bei unters 
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brochener Feuerung, um für die nächfte Heigung die Wärme in 
demfelben zufammen zu halten. 

Auch von dem Durchmeffer des Schornfteine® hängt die 
Sefhwindigfeit ab, weil die Reibung oder der Widerfland bei 
größerer Weite dejjelben geringer wird. Sept man in der Sormel 
(4 fürh= nD, fo wird 

v=MYD (6). 

Alfo für diefelbe Höhe des Schorniteines und für diefelbe Tem— 
peratur wächit die Gefchwindigfeit der Luftftrömung wie die Qua— 
dratwurzel des Durchmeifers, vorausgefept, daß der Querfchnitt 
des Feuerfanald, aus welchem die warme Luft einſtrömt, mit 
jenem der Eife derfelbe fey. 3. B. bei dem Durchmeifer von 
2/7, Buß, 1F., 25. und 4%. verhalten fi die Gefchwindigfei: 
ten, wie ı, 1.414, 2 und 2.828. Es ift daher vortheilhaft, dem 
Schornftein eine möglichit große Weite zu geben. Weite Kamine 
haben überdieß aucd den Vortheil, die aufjteigende warme Quft 
weniger abzufühlen, da die Berührungsfläche der Wände ſich wie 
der Durchmeffer, die Luftmaſſe aber wie das Quadrat deffelben 
verhält. 

Mar fanıı daher den Schornfteinen eine fo große Weite 
. geben, ald es die timftände erlauben ; nur darf die obere Dffnung, 
aus’welcher der Hauch hervortritt, nicht größer feyn als nöthig 
ift, damit die vom Feuerherde fommende Luft mit der erlangten 
Gefhwindigfeit ausftrömen könne, weil fonft bei der weiten Öff: | 
nuhg die warme Luft nur mit einer geringen Geſchwindigkeit aus— 
ftrömen, dadurch die äußere Falte Luft in den obern Theil des 
Schornſteins eindringen und den Zug flören würde. Iſt die 
Größe der Öffnung, welche zum Ausftrömen des Kauches oder 
der warmen Luft mit der Sefchwindigfeit = v hinreiht, — d, 
und der Durchmeſſer ded Rauchfanges = D; fo ift die Gefchwin: 


digfeit der Luft in dem Rauchfange ſelbſt = Y; folglich ger 


ringer in dem Verhaͤltniſſe jener Durchmeffer, folglich auch ihr 
Widerftand der Bewegung viel geringer. Macht man daher den 
Rauchfang fo weit, daß die Gefhwindigfeit der Luft in demfelben 
nur fehr gering ift, fo fomme die Gefchwindigfeit, mit welcher 
die warme Luft aus der Öffnung d oben ausftrömt, derjenigen 
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nahe, welche mit der Formel (1) durch v angegeben wird, naͤm⸗ 
li die größte it, welche hier Statt finden kann; von welcher 
Gefhwindigfeit jedod) wegen der Reibung an den Wänden der 
Öffnung nur ®/,, zu nehmen find. Diefe Hleinfte Öffnung wird 
auf folgende Weife beitimmt: 

Iſt die warme Luft, welche von dem ai in ı Mis 


nute herbeiftrömt, = A in Kubiffußen, fo ift der Durchmeiler 
ii Sffnung oder 


A 
a 6 

Hier wird der Werth von v aus der Formel (1) genommen. 
Die Größe von A wird durch die Menge des Brennmateriald, 
welches in einer gewijlen Zeit verzehrt wird, gegeben, indem 
man die dazu nöthige Luftmenge aus der im Art. »Brennftoff« 
S. 101 angegebenen Tabelle nimmt, wobei man jedoch aus den 
dort angegebenen Gründen wenigftend die doppelte Menge rech— 
nen muß. Don diefer Luft fönnen bei 0° R. 13.5 Kubiff. auf 
» Pfund gerechnet werden. Der Umfang der verbrannten Luft 
ift von jener der reinen bei gleicher Temperatur nicht merklich 
verfchieden, da das fohlenfaure Gas, welches aus der Verzehrung 
des Sauerſtoffgaſes entfteht, mit Tegterem gleichen Umfang behält. 
Iſt alfo die Menge der Luft von 0°, welde in einer Minute 
durch das Brennmaterial ftrömt, nach Angabe der Tabelle Bd. III, 
S. ı0ı = k in Pfunden, T die Temperatur, mit weldyer die 
Luft in den Feuerherd tritt, fo ift 

A 13.5k (1 +4 0.00375T). (1o) 

Geſetzt es follen in einem $euerherde 25 Pf. Steinfohlen in 
der Stunde verbrannt werden, und die Temperatur des in den 
Schornftein abziehenden Rauches fey 150° E., fo find dazu in 
ı Stunde = 926 x 25 > 2 = 463 Pf Luft von 0° E., 
oder in ı Minute = 7.716 Pf. diefer Luft erforderlih. Der 
Umfang diefer Luft bei ihrem Eintritte in den Schornflein (— A), 
beträgt alfo nach (10) — 162.7 Kubiff. in ı Minute. Nun it 
für die äußere Temperatur t = 20°, T—t = ı30, alfo für 
vie Höhe ded Schornfteind h == 20°, nad der Formel (+) die 
Gefhwindigfeit v — 23.7 Fuß, alfo nad) Formel (9) der Durch. 
mefler der Offnung d — 0.427 Fuß oder 5.12 Zoll. Diefer 


Tednoi. Encyklop. V. Bd. 40 


626 Feuerherd. 


Durchmeſſer der Ausſtrömungsöffnung iſt der kleinſte, welcher 
bei den obigen Werthen von h und T—t Statt finden kann, 
nämlih nur dann, wenn der Schornftein im Verhältnijfe zur 
Ausftrömungsöffnung fo weit ift, daß die Bewegungs-Geſchwin—⸗ 
dlgkeit der Luft in demſelben, folglich auch der Widerſtand fo 
gering wird, daß er vernachlaͤßigt werden könnte. 

Soll der Schornſtein oder die Eſſe eine ſolche Weite des 
zylindriſchen Raumes erhalten, daß die warme Luft oben aus 
der gleich weiten Öffnung ausftrömt, wo alfo die Gefchwindig- 
feit in’demfelben nahe derjenigen ift, welche oben an der Dffnung 
Statt findet, oder mit welcher die Luft von unten einftrömt, wo 


A’ j — — 
alſo vv = — „05 D3 wird, wo A’ die in ı Sekunde beiftrömende 


Luftmenge nad Formel (10) bezeichnet; fo läßt fich der Durdh- 
meffer der Eſſe aus der Formel (2) beflimmen, wo man die 
Werthe von T und h als gegeben fegen, und für D einen beiläus 
figen Werth nehmen muß, um darnach den Werth von v (in Bußen) 
zu bejlimmen. Mit demfelben Werthe von D ſucht man nun aus 





der Sleihung v’ — in 3; den Werth von v/, und wieder 


bohlt diefe Rechnung mit neuer Eubftitution eines Werthes von 
D, bis die durch beide Formeln enthaltenen Werthe von v’ ziem: 
lich nahe übereinftiimmen, Auf diefe Art erhält man z. B. für die 
Verbrennung von 36 Pf. Eteinfohlen in der Stunde, bei einer 
Eile von 64 Fuß Höhe, für F= 130° und t = 30°, den 
Durchmeiler der Eife oder D — 0.85 Fuß oder 10.2 Zoll, und 
die Gefhwindigfeit der Strömung oder v — 8.7 Buß. Diefes 
ift der Fleinfte Durchmeffer, welchen der Echornftein unter den 
angenommenen Verhaͤltniſſen haben fann. Wird er weiter, fo 
vermindert ſich der Widerftand, die obere Dffnung fann einen 
geringern Querfchnitt erhalten, und im Verhältnifie diefer Ber: 
minderung ftrömt die Luft mit größerer Gefchwindigfeit aus, fo 
daß Offnung und Gefchwindigfeit mit der vergrößerten Weite 
immer mehr der vorher nach Formel (1) berechneten Geſchwin— 
digkeit umd Öffnung nahe kommen. 

Bon der abfoluten Gefchwindigfeit der bewegten Luft in 
dem Schornfteine hängt übrigens die Stärfe des Luftzuges in 
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dem Feuerraume nur dann ab, wenn derfelbe feinen größeren 
Querfchnitt hat, als der Zugfanal des Heigraumes, weil in die 
fem Falle die Geichwindigfeit der Luft in dem Schornfteine aud) 
beiläufig jene in diefem Kanale ift. Bei einer weiten Eife wird 
unter denfelben Umſtänden die Gefchwindigfeit der Luft in derfel: 
ben viel geringer, ohne daß deßhalb der Zug in dem Feuerraume 
gemindert wird, da ed hier nur auf das Volum der Luft ans 
fommt, welche fi in einer gewiſſen Zeit in der Eife in die Höhe 
hebt. Es fey der Querfchnitt des Heigfanald, aus welchem die 
Luft in den Schornitein mit der Gefchwindigfeit = V eintritt, 
— f; jener ded Schornjteins —= F, und die Gefhwindigfeit 
der Luft in demfelben = v, fo ift \ 
fV=Fv, wv--: n 

d, i. in der Zeit, im welcher fich das Luftvolum F v in dem 
Schornfteine mit der Gefchwindigfeit v erhebt, ſtrömt dad Volum 
£V aus dem Heigfanale mit der Gefhwindigfeit V aus, um das 
vorige Luftvolum in dem Schornfteine zu erfeßen: iſt 5. B. der 
Querfchnitt des Schornfteins 10 Mahl fo groß," als jener des 
Kanals, fo wird die Gefchwindigfeit in Tegterem, durch welche 
der Zug des Feuers bedingt wird, 10 Mahl fo groß als die Ge: 
fhwindigfeit der Luft im Schornfleine. Diefe Bemerkung dient 
zur Berichtigung eines beinahe allgemein verbreiteten Vorurtheils, 
ald wenn der Zug des Ofens durch die Gefchwindigfeit der Bes 
wegung der Luft im Schorniteine bedingt oder bemeifen würde, 
worauf fich die Anlegung enger Schornfteine und Eſſen gründet, 
die durch den großen Wideritand, den fie der Bewegung der Luft 
entgegenfegen , dann eine übermäßige Höhe nöthig ınachen. 

Man braucht daher den Durchmeſſer eines Schornſteines 
nicht ängitlich zu berechnen, fondern man mache ihn, wie ſchon 
oben erwähnt, fo weit als ed die Umftände zulaffen. Da die 
Quantität ded in einer gewiſſen Zeit zu verzehrenden Brennmate— 
rials die Roftfläche beſtimmt (S. 606), und diefe den Querfchnitt 
der Zugfanäle (5.616); fo fanı man für die Fleinfte Weite des 
Schorniteines den auf die angegebene Art bemeifenen Querfchnitt 
der Zugfandle nehmen, welchen Querfchnite man dann nach den 
Umftänden bis auf das Doppelte und darüber nehmen kann. Was 

40* 
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man an Weite zufeht, kann man an der Höhe erfparen. Es ift 
jedoch, wie fchon oben erwähnt, jeder Schornftein, der weiter 
it, als gerade nöthig, an feiner obern Öffnung gehörig zu ver 
engen. 

Aus der vorhergehenden linterfuchung ergibt fich ferner ein 
wichtiged, bisher ganz unbeachtet gebliebenes Refultat, daß 
nämlih die gewöhnlichen freiftehenden hohen Nauchfänge und 
Eſſen, bei denen die Höhe nicht durch Nebenumftände bedingt 
wird, mit bedeutender Koftenerfparniß dadurd gänzlich tefeitigt 
werden können, daß ftatt der Eſſe eine hinreichend weite und 
wenig hohe NRauchfammer angelegt werde, in welche die heiße 
Luft aus dem Ofen einftrömt, und aus welcher der Ausfluß durch 
eine in der Mitte der Dede befindliche Offnung Statt findet. 
Eine folhe Kammer von 8 bis ı2 Fuß im Viered oder im Durch 
mejler, und einer Höhe von 10 bid 20 Fuß würde das Ausftrömen 
der Quft aus der oberen Öffnung nach der nad) der Formel (1) 
zu berechnenden Gefchwindigfeit geftatten, 3.8. wie oben &. 625 
gegeben worden, mit einer Gefchwindigfeit von nabe 24 Fuß bei 
der Temperaturdiffereng von 130° und der Höhe von 20 Fuß; 
wozu die obere Öffnung bei der dort gegebenen Menge von a5 Pf. 
Eteinfohlen in ı Stunde etwas über 5 Zoll beträgt. Durch eine 
ſoſche Einrichtung , die außerdem den Vorfheil hat, die Wärme 
mehr zufammen zu halten, da die Abfühlungefläche weit geringer 
ift, fann demnach für Feuerherde von jeder Größe felbit ein leb— 
hafterer Zug bewirft werden, als es bei gewöhnlichen Eſſen von 
irgend einer Höhe möglich ijt, da mit diefer Höhe außer der Vers 
mehrung des Widerftandes auch die Abfühlung zunimmt, und die. 
mittlere Temperatur der Quftfäule geringer wird. In eine folche, 
gehörig weite Rauchfammer, deren Konftruftionsfoften mit jenen 
der hohen freiftehenden Eſſen nicht in Vergleich fommen, fann 
die warme Luft aus einer beliebigen Anzahl von Feuerherden ein- 
treten, und es leidet dadurch nur der Durchmeffer der oberen 
Ausftrömungsöffnung eine Veränderung. 

Die innere Form der Schorniteine und Eſſen ift am 
beften zylindriſch, dann viereckig (quadratifh). Die Beftimmun: 
gen für zylindriſche Eſſen gelten auch für die vieredigen. Schorn⸗ 
ſteine, deren Querſchnitt ein laͤngliches Viereck iſt, find fehler⸗ 
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haft, weil die Abkuͤhlungs⸗ und Neibungsflähe ‚zu groß wird. 
Die zylindrifche Form ift der Fonifchen vorzuziehen, weil Tegtere 
- mehr Widerftand verurfacht, ohme mehr zu leiften, als die zylins 
drifche Ejfe, wenn deren obere Ausgangsöffnung gehörig eingeengt 
if. Die innern Wände des Schornfteins follen fo glatt als mög: 
lih ausgearbeitet feyn, und alle VBorfprünge oder Abſätze ver: 
mieden werden. 

Der untere Theil des Schornfteind oder vielmehr der Feuer- 
kanal wird da, wo er in den Schornftein eintritt, mit einem Nez. 
gifter oder einer Schiebthüre verfehen, zur Regulirung des Feuers 
und des Zuged. Diefed Negifter dient zu demfelben Zwecke, als 
dasjenige, welches den Zutritt der Luft in den Feuerherd regulirt 
(8.609). Es ift bereits im Artifel »Dampffeffel«, S. 560, 
erwähnt worden, daß die Regulirung auf letztere Art jener durch) 
das Regiſter am Ende des Seuerfanals vorzuziehen fey. 

In der Regel verbindet man jeden Feuerapparat von bedeu: 
tender Größe mit einem eigenen Schornfteine. Bei diefer An: 
ordnung ijt der Zug am beften gefichert. Jedoch ift ed von feinem 
Nachtheile, wenn fich von mehreren Beuerherden, die gewöhnlich 
zugleich betrieben werden, mehrere Feuerfandle im unteren Theile 
des Schornfteind einmünden, wenn diefer gehörig weit if. In 
diefem Falle ift es vorteilhaft, daß diefer untere Theil, in wel: 
chen die Kanäle fich öffnen, einen erweiterten gewölbten Raum 
(ein hinreichend geräumiges Nefervoir von heißer Luft) bilde, 
über welchen der Schornftein in die Höhe geht. Im denfelben 
Schornftein follen in verfchiedenen Höhen feine Feuerfanäle ein- 
treten, weil der ftärfere Zug den fchwächern abfperrt; eben fo 
wenig ein Schornftein in einen andern in irgend einem Theile 
feiner Höhe eingemündet werden, aus demfelben Grunde. Aus— 
führliche Erörterungen über den Bau der Schornfteine und Eſſen 
findet man in dem oben angeführten Werfe Peclets »über die 
Wärme ıc., ıfter Theil. « 

Aus dem bisher Gefagten ergibt fich, daß der Zug eines 
Dfens, d. h. die Gefchwindigfeit, mit welcher die Luft durch das 
Xrennmaterial ftrömt, von der Quantität der Luft abhängt, 
welche in einer beſtimmten Zeit fich in dem Schornfteine erhebt. 
Diefe Quantität ift wieder abhängig von dem Durchmeiler des 
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Scornfteines und der Gefchwindigfeit der Luft in demfelben; die 
legtere hängt wieder ab von der Höhe der Temperatur der Luft 
in der Eile, und von der Höhe der Iegteren. Bon diefer Höhe 
hängt im Befondern die Gefchwindigfeit ab, mit welcher die Luft 
oben ausftröme (8.625). Diefe Gefhwindigfeit wäre übrigens 
für den Zug des Dfens felbft nicht nmotfwendig, da das im 
Schornfteine ſich erhebende Luftvolum, das fich wie das Quadrat 
des Durchmeijers verhält, mit dem Durchmeifer fchneller wächlt, 
ald mit der Gefchwindigfeit oder der Höhe (627); fie hat aber 
den Vortheil, den äußern Einflüffen, welche den Zug des Ofens 
und Schornfteines zu hindern fireben, mehr zu widerftehen. Bei 
foldhen Eſſen, in denen eine hohe Temperatur eine große Ge— 
fhwindigfeit bewirft, wie bei Slammenöfen, find diefe äußern 
Einflüffe wenig wirffam, bedeutender aber bei geringeren Hei— 
tzungen mit weniger flarfem Zuge, wo dad Niederdrüden oder 
Zurüdfchlagen des Rauches in den Schornfteinen oft bedeutende 
Unbequemlichfeiten verurfacht. 

Die Urfahen, welche dieſes Rauchen der Schorns 
fteine hervorbringen, find im Wefentlichen: 1) die vernach- 
Täßigte Abfchließfung des Schornfteined von unten, fo daß bier 
Falte Luft eintritt und den Schornftein abfühlt (8.623). 2) Die 
Einwirfung des Windes auf die obere Offnung des Schornfteines. 
Iſt die Gefhwindigfeit der aus dem legteren ausftrömenden Luft 
geringer als die des Windes, fo verfperrt diefer jener den Aus⸗ 
gang. 3) Die Einwirfung einer warmen Sonne auf jene Off» 
nung (zumahl bei Rauchfängen mit weiten Öffnungen) ‚ durch 
die Ausdehnung der in dem oberen Theile des Schornfteines fich 
langfam bewegenden Luft, wodurd diefe einen Druc nad) ab= 
waärts ausübt. 4) Eine warme Temperatur der äußern Luft, weil 
dadurch der Temperaturunterfchied zwifchen diefer Luft und jener 
des Schornfteined, folglich auch die Gefhwindigfeit der Ausſtrö— 
mung geringer wird. 5) Eine feuchte neblichte Luft, weil dieſe viel 
MWailerdämpfe in das Brennmaterial und in deu Schornftein 
führt, auf ähnliche Art, wie feuchtes Brennmaterial; wo dann 
die Waſſerdämpfe fih im Schornfteine fondenfiren, und dadurch 
‚eine unregelmäßige Strömung veranlajfen. 

Die Wirfung aller diefer Einflüffe kann im Wefentlichen, 
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und wenn nicht für alle Fälle, doch größtentheild dadurch befeir 
tigt werden, ı) daß man Sorge trägt, in den untern Theil des 
Scornfteines den Zutritt aller Luft zu verhindern, die nicht aus 
dem Kanale des Keuerraumes fommt; daher wenn, wie gewöhn⸗ 
lih, der untere Theil mit einer Thür verfehen ift, diefe Thüre 
genau verfchließdar feyn muß; 2) daß der Schornftein eine, fo 
viel ed die Umjtände zulaſſen, große Weite erhält, und die obere 
Dffnung auf den Fleinften Querfchnitt, der zum Abziehen des 
Rauches nöthig iſt, befcdhränft wird, Wir haben oben ©. 625 
geſehen, wie fehr bei einer überflüffigen Weite des Rauchfangs 
durch diefe Werengerung der Öffnung die Gefchwindigfeit der Aus: 
firömung vermehrt wird. Diefe vermehrte Gefchwindigfeit reicht 
in den meiften Sällen hin, den oben erwähnten fchädlichen Eins 
flüffen das Gleichgewicht zu halten. Diefe Einengung der Schorn: 
fteinmündung hat ferner den Vortheil, den Eintritt der äußern 
Luft, fo wie die Einwirfung der Sonne zu hindern, und die Tem⸗ 
peratur des Schornjteind durch die verminderte Abfühlung höher 
zu erhalten. 

Die einfachfte Vorrichtung zu diefem Zwecke ift eine einfache, 
2 bis 3 Buß lange bleherne, an beiden Enden offene Röhre, die 
man auf die von allen Seiten verfchlojfene Mündung des Schorns 
fteind auffegt, und die man entweder oben unbedect läßt, oder 
beifer fie mit einer ‚halbfugelförmigen Haube verfieht, wie die 
Fig. 15, Taf. 95, zeigt. Diefe Haube gewährt den Vortheil, 
auch den feitwärtd von oben nach unten wirfenden Wind abzu— 
halten. Man hat von Zeit zu Zeit eine große Menge von ähn- 
lichen Auffägen zur Abhaltung des Windes angegeben, mehr und 
weniger fomplizirt, zum Theile mit der Einrichtung, daß der 
Mind felbit mittelft einer Windfahne oder durch ein ähnliches 
Mittel die zum Austritte des Rauches beflimmte Offnung von 
dem Winde abwendet: allein dergleichen, einer unaufhörlichen 
Zemperaturänderung und jeder Witterung ausgeſetzte Mechanis- 
men. behalten felten Tange ihre Beweglichfeit, und werden dann . 
mehr ſchaͤdlich als nüglih. Die beite Vorrichtung ähnlicher Art 
würde wohl eine Fleine,, mit einem Ventilator verbundene Wind: 
mühle feyn, fo eingerichtet, daß bei ihrem Stillftande der Rauch 
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durch die Zwifchenräume des Ventilators feinen Austritt hat; 
werden beim eintretenden Winde die Windflügel in Bewegung 
geſetzt, ſo würde der Ventilator den Zug erhalten, ja noch ver— 
mehren, und zwar im Verhältniffe der Stärke des Windes. Sich 
etwas annähernd einer ſolchen Vorrichtung ift diejenige, welche 
aus einem aus Spiralen von Eifenbledh, die in einiger Entfer: 
nung von einander laufen, gebildeten hohlen Zylinder oder Kegel 
befteht, der mit feinem obern Mittelpunfte auf einer Stange als 
feiner Achſe fich dreht, und durch die auffteigende Luft in Bewe— 
gung gefegt wird. | 
Der Heraudgeber. 


Feunuerſchwamm. 


Man verſteht unter dieſem Nahmen den auf eigenthümliche 
Weiſe zubereiteten Zunderfhwamm (Boletus igniarius oder 
B. fomentarius), eine ſtielloſe Art des Löcherſchwamms, welche 
vorzüglich an den Stämmen der Rothbuchen, Eichen, Birken, 
Linden, Ulmen und Wallnußbaͤume waͤchſt. Er iſt in der Mitte 
fehr did, oben mit einer harten Haut oder Rinde bedect, unter 
welcher fidy eine fhwammige, zähe, ziemlich weiche, fammtartig 
anzufühlende Subftanz von braungelber Farbe befindet; der ganze 
untere Theil ift holzig. Man fammelt den Schwamm im Augujt 
oder September. Der auf Buchen gewachfene foll linder und von 
angenehmerem Geruche feyn, ald der auf Eichen gewachſene. An 
einigen Orten wird der Schwamm förmlich fultivirt, indem man 
an feuchten Stellen Buchen pflanzt, diefelben niederbeugt, mit 
Raſen belegt, und fo beftändig feucht erhält. Unter diefen Um: 
ftänden wird die Erzeugung ded Schwamms fo fehr befördert, 
daß man jährlich mehrere Ernten vornehmen fann. 

Der rohe Schwamm fommt entweder in harten, holzis 
gen Stücken bis zur Größe eines Menfchenfopfs, oder gefchnit: 
ten, d. h. in weichen, von holzigen Iheilen größtentheils befrei- 
ten Lappen in den Handel. Die Zubereitung deifelben nimmt 
damit ihren Anfang, daß man die obere Rinde und die noch ans 
hängenden bolzigen Theile auf dad Gorafältigite wegichneidet, 
weil beide wenig entzündlich find. Um hierauf den trodenen 
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Schwamm zu erweichen, fchichtet man ihn in einem Faſſe, Tegt- 
einen Dedel darüber, auf diefen eihen Stein, und gießt nun 
Afchenlauge oder Pottafchen : Auflöfung (1 Pfund Pottafche für 
25 Pfund Schwamm enthaltend) auf. Nachdem der Schwamm 
2 bis 3 (des Winters im Keller auch 4) Wochen lang mit der 
Lauge in Berührung geblieben ift, nimmt man ihn heraus, läßt 
ihn abtröpfeln, klopft ihn auf einem Holzblode mit einem hölzers 
nen Schlägel, bis er zu einer flachen dünnen Scheibe ausgebreis 
tet iſt, trocknet ihn, und gibt ihm endlich die völlige Weichheit 
durdy anhaltendes Reiben zwifchen den Händen. Sehr oft wird 
der Afchenlauge etwas Salpeter (1 Pfund auf 3o bis 50 Pfund 
Schwamm) zugefegt, wodurd) ſich die Entzündlichfeit vergrößert, 
Einweichen des Schwammes in Bleieffig (Bd, II. &. 333) erfüllt 
diefen Zweck ebenfalls. Der feinfte und dünnjte, fehr weiche und 
wollige Feuerfhwamm wird erhalten, wenn man die beiten Stücfe 
des gewöhnlichen, faft fertigen Schwamms mit dem Meifer in 
drei Blätter fpaltet, und das mittlere Blatt für fich allein mit 
der größten Sorgfalt vollends bearbeitet. Diefe Blätter werden 
zum Verkaufe in länglich » vieredige Stücke gefchnitten. 

Der fhwarze Feuerſchwamm wird gefärbt, wozu 
man fich eines Blauholz- oder Galläpfel: Abfudes und des Eifen» 
vitriold, oder einer Brühe von Erlenrinde und Eifenfeilfpänen 
(mit heißem Waſſer übergoffen und einige Wochen fich felbft 
überlaffen) bedient. Man weicht ihn nicht in alfalifher Lauge, 
fondern ſogleich in der mit Salpeter verfegten Zarbebrühe. Zus 
weilen wird der ſchwarze Schwamm mit Schiefipulver eingerie: 
ben, um ihn befonders leicht feuerfangend zu machen (Pulver 
ſchwamm). 

Auch ‚weißer (mit Chlorkalk gebleihter) Schwamm 
kommt vor, 

Die bei der Bereitung des Feuerſchwamms abfallenden 
Stücke können durch Zerſchneiden, Zerſtampfen, Zermahlen in 
einem kleinen Holländer, Schöpfen mittelſt gewöhnlicher Papier: 
formen und Auspreifen zwifchen wollenen Tüchern in eine Art 
Dinner Pappe verwandelt werden, welche den fogenannten 
Blätterfhwamm, Bogenfhwanmm oder Papier 
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feuerſchwamm darſtellt, und zwar durch ihre Form und ges 
ringe Dide fehr bequem, aber wegen ihrer größern Dichtigfeit 
weniger leicht entzündlih ift, als gewöhnliher Schwamm. 
Starkes Tränfen mit Salpeterlauge (oder beſſer mit einer Auf⸗ 
löfung von chlorfaurem Kali) ift daher bei diefem Blaͤtterſchwamme 
unerläßlich. 

8. Karmarſch. 
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